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stenographisches Protokoll 


der 


General-Versammlung 


des 
Vereins deutscher BEisenhüttenleute 


vom 15. Juni 1884. 
(Hierzu die Zeichnungen auf Blatt I bis V.) 


Tages-Ordnung: 
1. Geschäftliche Mittheilungen. 


2. Ueber die Fortschritte in der Construction von Walzenzugmaschinen. Mittheilungen des Herrn Horn. 
(Fortsetzung aus der letzten General-Versammlung.) 

3. Die neuesten Resultate in Bezug auf die Gewinnung der Nehenpröducte bei Koksöfen. Vortrag des 
Herrn Dr. Otto. 

4. Ueber die Verhältnisse der Eisenerzgruben des Siegerlandes. Vortrag des Herrn G@. Weyland. 


SEN ie aus allen Theilen Deutschlands zahlreich besuchte Generalversammlung wurde um 
: = 11!/, Uhr durch den Vorsitzenden des Vereins, Herrn C. Lueg-OÖberhausen, durch 
Ei z nachstehende Ansprache eröffnet: 

Bi Meine Herren! Ich eröffne unsere heutige Sau DT rnllne, indem ich Sie 


are 
{u 
a 
ja 
Ei 


EIETET HI“ 


zunnninnune Alle herzlich willkommen heilse. 

Zunächst habe .ich die traurige Pflicht zu erfüllen, Sie daran zu erinnern, dals wir am 
20. März d. J. eins unserer treuesten Vereinsmitglieder, das lange Jahre Ihr Vorstandsmitglied war 
und als solches das Amt des ersten und später des zweiten Vorsitzenden bekleidete, den Hülten- 
director Herrn Karl Petersen, durch den Tod verloren haben. Ich bin überzeugt, in Ihrem Sinne 
zu handeln, wenn ich Sie auffordere, das Andenken des Verstorbenen durch Erheben von den 
Sitzen zu ehren. (Die Versammlung erhebt sich). 

Zur Freude gereicht es mir, Sie darauf aufmerksam zu machen, dafs zur Theilnahme an unserer 
heutigen Versammlung verschiedene Gäste gegenwärtig sind, sowie auch dals unser neues Mitglied, Herr 
Regierungspräsident von Berlepsch, uns die Elıre gegeben hat, unseren Berathungen beräwahnen, — 

Was die Ausdehnung unseres Vereins anlangt, so kann ich im An eklate an eine frühere 
Mittheilung weiter berichten, dafs der Verein ehr: und mehr an Ausdehnung gewinnt und dafs 
seine Mitgliederzahl gegenwärtig auf 622 gestiegen ist. ‘Unsere Zeitschrift erfreut sich einer stets 
wachsenden Beliebtheit und ist die Auflage auf 1360 Exemplare gestiegen. Neuerdings zeigt sich 
namentlich eine starke Nachfrage aus dem Ausland. 

Bezüglich der Thätigkeit unseres Vereins im letztverflossenen Halbjahre beschränke ich mich auf 
einige übersichtliche Mittheilungen, Im März d. J. ist ein ausführliches Gutachten zu einem Entwurf 
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der Normalbestimmungen für die Lieferung von Eisenconstructionen von uns abgegeben 
worden, welcher im Auftrage des Verbandes deutscher Architekten- und Ingenieur -Vereine aufgestellt 
worden war. ÜUnsererseits ist hierfür eine Commission eingesetzt worden, welche aus den Herren 
Öffergeld, Brauns, Schmermund und Osann bestand. Abschriften des Gutachtens sind auf Ihren 
Wunsch bei der Geschäftsführung erhältlich. — Das von mir in unserer letzten Generalversammlung er- 
wähnte Gutachten, welches unser Verein für die Königliche Regierung in betreff der Sonntagsarbeit 
in Fabriken ausgearbeitet hat, ist zur Abgabe gelangt; auch hat im hiesigen Regierungsgebäude am 
28. April-d. J. eine Conferenz von Vertretern der Regierung und der Industrie, darunter drei Dele- 
girten unseres Vereins, stattgefunden, in welcher die Angelegenheit in eingehendster Weise berathen 
worden ist. — Was die Frage der Classification von Eisen und Stahl betrifft, so ist Ihnen ja 
bekannt, dafs wir früher bezüglich der Qualitätsvorschriften gemeinschaftlich ein ausführliches Gut- 
achten ausgearbeitet haben, welches an den Herrn Minister Maybach eingereicht worden ist. 
Vor einigen Monaten ist nun auf Veranlassung des Herrn Ministers eine Commission zusammenge- 
treten, bestehend aus Vertretern der Eisenbahnverwaltungen und der Eisenindustrie. Seitens 
unseres Vereins haben an diesen Berathungen theilgenommen die Herren Brauns, Minssen und 
Ihr Vorsitzender. Die Commission hat unter dem Vorsitz des Herrn Ministerialdireetors Schneider 
ausführliche Berathungen gepflogen, und schliefslich ist der Antrag zur Annahme gelangt, dals eine 
Serie von Materialproben, die sich im Betriebe als gut erwiesen haben, und eine Serie von Proben, 
die sich als nicht gut erwiesen haben, eingehend untersucht werden soll; aus den Resultaten 
dieser Untersuchung soll nun geschlossen werden, ob die jetzt mafsgebenden Bestimmungen zweck- 
mälsig sind oder nicht. — Auf Anregung des Vereins analytischer Ghemiker hat sich im August 
v. J. eine gemischte Commission von vier Delegirten. des Vereins deutscher Eisenhüttenleute und 
vier solchen des erstgenannten Vereins gebildet zur Ausarbeitung einer einheitlichen Methode zur Mangan- 
bestimmung in Eisen und Eisenerzen. Die Arbeiten dieser Commission sind soweit gediehen, 
dafs voraussichtlich im nächsten Monat die Resultate gesichtet und abgeschlossen werden können. 
Der Verein analytischer Ghemiker beabsichtigt, diesen Gegenstand auf seiner im August d. J. statt- 
findenden Generalversammlung vorzubringen, und wird nach den eingelaufenen Mittheilungen sodann 
unserm Vorstande die Resultate der Abstimmung nebst den Gesammtacten zur weiteren Beschluls- 
fassung zugehen lassen. Gleichzeitig kann auch mitgetheilt werden, dafs die Mitglieder der 
genannten Commission sich constituirt haben, um eine Vereinbarung über die einheitliche Be- 
stimmung von Blei auszuarbeiten. Damit wird ein weiterer Beitrag zur Abstellung von Unzuträg- 
lichkeiten geliefert werden, wie sie leider in anbetracht der abweichenden Methoden, deren sich 
verschiedene Analytiker bedienen, an der Tagesordnung sind. 

Neuerdings hat sich der Verein auf Antrag verschiedener Mitglieder damit befalst, die Vor- 
schriften bezüglich der Anlage von Dampfkesseln hinter Puddel- und Schweilsöfen zu prüfen. Es 
ist zu diesem Zwecke in der Vorstandssitzung vom 830. April d. J. eine aus den Herren Brauns, 
Spannagel, Vahlkampf, Brunhuber, Klocke, Kintzl& und Osann bestehende Commission 
eingesetzt worden. Bei der Goncessionirung der Puddel- und Schweilsöfenkessel sind neuerdings 
einigerorts erhebliche Schwierigkeiten gemacht worden — es wurde z. B. ein besonderer Abzugs- 
Kanal mit Schiebervorrichtung verlangt, um den Kessel schleunigst aulser Betrieb setzen zu können. — 
Die eben genannte Commission wird sich nun mit einer Ausarbeitung dessen beschäftigen, was 
erforderlich und zweckmälsig ist, damit auf Grund dessen der Verein entsprechende Anträge bei 
der Königlichen Regierung stellen kann. “ ; 

Hiermit hätte ich Ihnen, M. H., einen -Ueberblick über unsere geschäftliche Thätigkeit ge- 
geben, wir gehen nunmehr zum zweiten Gegenstande unserer Tagesordnung: 


{ 


„Ueber die Fortschritte in der Construction der Walzenzugmaschinen“, 


Wie Sie wissen, hatten die Herren R. M. Daelen und Klein auf der letzten Generalver- 
sammlung ihre Referate über dieses Thema erstattet, und erübrigt nun noch, das Referat des Herrn 
Horn entgegenzunehmen. Ich bitte Herrn Horn, das Wort zu ergreifen. 


Herr Horn-Wetter a. d. Ruhr: Meine Herren! Wenn mir die Rolle zufälltl, an eine Dis- 
cussion oder an ein paar Vorträge, welche hier vor 6 Monaten gehalten wurden, wieder anzu- 
knüpfen, so kann es nicht meine Aufgabe sein, ein Excerpt des schon Gesagten als Verbindung- 
mittel zu geben, sondern ich gehe direct zu den Punkten über, welche am 9. December v. J. meines 
Erachtens nicht zur Genüge besprochen wurden und für die ich ein Weiteres mir vorzubehalten erlaubte. 
Herr Daelen und ich haben in wenigen Worten der Stahlwellen Erwähnung gethan. Es ist mit 
vollem Recht gesagt worden, dafs der Stahl durch seine Homogenität für den Lauf in Lagerschalen 
entschieden dem Schmiedeeisen vorzuziehen ist; das wird, m. H., keiner bestreiten. Ebensowenig 
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14 . 
aber kann die Entstehung jener Langrisse, welche so häufig schon die fatalsten Betriebsstörungen 
und Verluste herbeiführten, als eime nur dann und wann aufgetretene Erscheinung angesehen 
werden. Diese Sache ist zu häufig dagewesen, auch da, wo man die gröfste Vorsicht anwandte. 

Sie werden, m. H., mich berechtigt halten zu der Frage: Wie sind die Langrisse zu erklären 
und wie zu vermeiden? Diese Frage erlaube ich mir als Laie im Stahlfach, und wenn Sie mir als 
solchem gestatten, meine Ansicht kundzugeben, so bitte ich, nicht zu glauben, dafs ich mich für 
einen competenten Richter halte, sondern dafs ich nur den Wunsch habe, diesen Gegenstand zu 
einer objectiven Discussion zu führen. 

In der letzten Discussion sagte ich, dafs in der Stahlfabrieation resp. in der Stahlbearbeitung 
eine noch zu lösende Frage, — hinsichtlich der grofsen Schmiedestücke, meine ich, — zu liegen 
scheine. Lassen Sie mich hierauf näher eingehen durch Aufführung analoger Fälle, die scheinbar 
unserer Frage fern stehen. | 

Wer Hartwalzen fabrieirt hat, weils, dafs oftmals Langrisse im Ballen derselben entstehen, 
die entweder im rohen Gufs schon weit auseinanderklaffen oder beim Abdrehen erst in Gestalt von 
Haarrissen sichtbar werden. Wie entstehen dieselben? Nach allen meinen Beobachtungen und 
Messungen ist die Ursache folgende: fi 

Beim Eintritt des sehr heifsen, ca. 1800° G. messenden, flüssigen Eisens wird dasselbe durch 
die aueh noch so stark vorgewärmte eiserne Coquille ‚plötzlich abgeschreckt; es entsteht bei dem 
gebotenen sehr schnellen Gufs eine halberstarrte Kruste des flüssigen Materials; in sehr kurzer 
Zeit dehnt während und unmittelbar nach dieser Oberflächenerstarrung die Goquille sich aus. Wir 
haben nun ein ceylindrisches Gefäfs, dessen Wandung die erstarrte, mehr oder weniger dünne Kruste 
und deren Füllung das noch flüssige Eisen ist. Die Wandung wird durch die CGoquille selbst nicht 
mehr gehalten, da beide untereinander nicht mehr in Berührung sein können; die erstarrte Wand 
allein hat den ferrostatischen Druck auszuhalten; dafs sie dies in vielleicht den meisten Fällen nicht 
thut, ist bekannt, sie reifst der Länge nach auf wie ein über seine Festigkeit hinaus in Anspruch 
genommenes Gefäls mit zu dünner oder zu schwacher Wandung. Da diese Erscheinung nicht immer 
eintritt, so ist es klar, dafs die Temperatur und die Festigkeit des verwendeten Materials im rotlı- 
glühenden Zustande, — so will. ich's mal nennen, — dabei mitsprechen oder entscheidend wirken. 
Giefst man dagegen nun dasselbe flüssige Material nicht in eine eiserne Coquille, sondern in eine 
getrocknete Lehmform, so entsteht niemals ein Langrils. Dals die Erklärung dieses Gegensatzes 
leicht ist, giebt wohl jeder zu. 

Auf der einen Seite das abschreckende, beträchtlicher Ausdehnung fähige Material der eisernen 
Coquille, auf der andern Seite die schlecht wärmeleitende, fast verschwindend sich ausdehnende 
Lehmform, die, nicht abschreckend wirkend, das flüssige Material in fast überall gleichmälsig sich 
veränderndem Aggregatszustand langsam sich erkalten lälst. 

Meine Herren! Eine andere Erklärung finde ich für diese Erscheinung nicht. 

Ganz analog der Herstellung von Hartwalzen werden durchgängig, — mir ist wenigstens eine 
andere allgemein angewandte Methode nicht bekannt geworden, — die rohen Stahlblöcke hergestellt, 
aus welchen die grofsen Schmiedestücke fabrieirt werden; sie werden in eiserne Goquillen gegossen 
und, wohl zu bemerken, bei einer weitaus höheren Temperatur als gufseiserne Hartwalzen. Liegt 
hierin nicht genug Anhalt für die Annahme vor, dafs die Stahlblöcke auch an Langrissen kranken 
müssen. Wer nichts von der Sache aus der Praxis wülste, würde theoretisch den praktisch 
zutreffenden Schluls machen können. 

Der grölste Feind der Stahlschmiedestücke liegt in. den Langrissen, die im rohen Block kaum 
oder nicht sichtbar sind und beim Schmieden erst merkbar werden, also nachdem eine Tempe- 
raturveränderung stattgefunden und das Material unter der Hammerwirkung eine Verquetschung 
erlitten hat. 

Auffallend dagegen ist es mir bisher gewesen, dafs Stahlfacongulsstücke, abgesehen von den 
bekannten Poren, die entweder aus der Gasbildung im Stahl selbst oder der der Formmasse 
herrühren, keine Langrisse aufweisen. 

Diese evidente Analogie mulste mich zu dem Schluls nöthigen, dafs hier derselbe Vorgang, 
wie der oben bei Hartwalzen vorkommend erwähnte, stattfinden mufs. 

Angenommen, die Sache ist so, dann ist es unbedingt gerechtfertigt, in Betracht zu ziehen, 
dals zwischen dem Zustand des vollständig gesunden Materials, dessen Moleküle in gleichmälsiger 
CGohärenz aneinandersitzen, und dem des zerrissenen Materials eine Stufenleiter liegt wie bei jeder 
Festigkeitsprobe und dals es eine unmittelbar vor dem Eintreten des Risses liegende Stufe der 
Inanspruchnahme giebt, welche eine Trennung des Materials zwar noch nicht erkennen lälst, aber 
bei welcher die Gohärenz fast auf Null heruntergegangen ist. ’ 

Werden nun solche Schmiedeblöcke, in denen gewisse Stellen bis zum Rifs vorbereitet sind, 
unter dem Hammer verarbeitet, so werden diese schwachen Stellen ihre ursprüngliche Cohärenz 
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nicht wieder gewinnen, ebensowenig wie irgend welch anderes Material regenerirt werden kann, 
welches bis zur Grenze des Bruches in Anspruch genommen war. Möglich nun, dafs beim Schmieden 
diese Stellen nicht sichtbar werden, so dals also das Arbeitsstück als fehlerlose, fertige Welle zur 
Verwendung gelangt, jedoch mit dem Keim jener fatalen Erscheinung behaftet ist. Läuft eine solche 
Welle warm, so entstehen die Langrisse da, wo die Oberfläche beim Gusse des Blockes dem 
Risse nahe war. 

Der Behauptung, dafs sie nur entstehen, wenn unvorsichtig mit Wasser gekühlt wird, 
kann ich mich pure nicht anschliefsen. Denn es ist eine nicht zufällige Erscheinung, dals 
die der Walzseite zugekehrten Lagerstellen zuerst und in weitaus höherem Mafse die Lang- 
risse zeigen, also das Ende der Welle, welches dem ganzen Stols des Walzenwiderstandes direct 
ausgesetzt ist. Diese gewaltigen Stölse haben auch an solchen Wellen, welche längere Zeit, d.h. 
ein paar Jahre, im Betriebe waren, und deren Schenkel durchweg wie fein polirt, ohne jedes Zeichen 
jener verdächtigen schwarzgrauen, oder von mitgerissenem Metall gelb schimmernden Stellen waren, 
ganz kolossale Langrisse, ja schräggehende Querrisse hervorgerufen. Gerade dieser Umstand, m. H., 
hat mich in meiner ausgesprochenen Ansicht vornehmlich bestärkt. 


Resumire ich demnach, wie folgt: : . 


Der Keim zum Langrifs liegt in dem gegossenen Stahlblock in Gestalt einer der Dehnung 
nur noch wenig oder nicht mehr fähigen Stelle. 

Der Langrils entsteht nicht allein durch den Temperaturwechsel, sondern auch durch 
die fortlaufende Reihe von Torsionsstöfsen, welche die äufsersten Molekülreihen am meisten 
afficiren. Dafs die Qualität des Materials hierbei mit in Rechnung zu ziehen ist, erscheint 
mir zweifellos. 

Als Anmerkung darf ich hinzufügen, dafs die sögenannten Scheinrisse, welche von den 
radialen und langausgeschmiedeten Blasen herrühren, die Langrisse ebenfalls erzeugen 
können, indem sie selbst, eine Material-Unterbrechung darstellend, sich erweitern durch 
Risse, welche, von einem Scheinrils zum andern laufend, einen grölseren Rifs bilden, und 
zwar alles ebenfalls durch Temperaturveränderung und durch Torsionsstöfse. 


Man wird mir nun, m. H., entgegenhalten, dafs ja auch schmiedeeiserne Wellen Langrisse 
bekommen und meine Auffassung deshalb nicht zutreffend sein kann. Darauf möchte ich erwidern, 
dals im Schmiedeeisen tausende von Schweilsfugen sich befinden, von denen eine grolse Zahl sicher 
eine geringere CGohäsion besitzt, ähnlich den schwachen Stellen im Stahlblock, und in ähnlicher Art 
zu Langrissen geneigt sind, nur mit dem Unterschiede, dafs die Rifsform oder der Lauf der Risse 
ein anderer ist. In der Praxis gilt bekanntlich die Ansicht als richtig, dals Risse in schmiedeeisernen 
Wellen nicht derartig bedenklich sind wie in stählernen. 

Diese Ansicht halte ich für berechtigt, Schmiedeeisen besitzt entschieden keine Spannungen 
und ist nicht so geneigt wie Stahl, in plötzlichen Querschnittsänderungen zu brechen oder bei 
Bruchanfängen den ganzen Bruch zu erzeugen. 

Weiter in dies Thema einzugehen, vermeide ich, ich überlasse dies den Herren vom Stahlfach. 

Dals die ganze industrielle Welt die Stahlwellen mit Freude begrüfste, ist bekannt, weil das 
homogene Material alle jene guten Eigenschaften verspricht, welche von einer Welle verlangt werden, 
und weil’ Schmiedeeisen ohne Schweifsfehler nicht zu liefern ist. Ich bin aber überzeugt, dafs der 
jetzigen Periode des schwachen Vertrauens in Stahlwellen eine bessere folgen wird, wenn man die 
Anwendung der eisernen CGoquille heutiger Gestalt für Stahlschmiedestücke überwunden hat. 

Ist diese Zeil gekommen, so werden wir ohne Ausnahme wie die Stahlschienen und Achsen 


und Bandagen für Eisenbahnen, so auch die Stahlwellen für Walzwerke als eine der wichtigsten 


Verbesserungen ansehen, — bis heute aber befinden wir uns damit noch in der Zeit schwerer 
Prüfung. 

Manche mir interessante Erfahrung oder Einzelheit aus der Praxis übergehe ich mit der 
Rücksicht, die Herren nicht länger mit diesem Gegenstand in Anspruch zu nehmen, — meine 
Absicht war nur, die Frage in motivirter Weise anzuregen, und ich bitte höflichst um Ihre 
Entgegnung. 

M.H. Nun zu anderen Punkten des Themas. Voran steht die allgemeine Bedingung der 
Oekonomie des Dampfverbrauchs. Dafs durch die Präcisionsmaschinen, ob mit Ventil- oder Kolben- 
steuerung, grolse Fortschritte angebahnt und erreicht sind, ist unbedingt ja keine Frage mehr; 
theoretisch gehe ich auf den Punkt nicht ein. 

Eine Frage aber, m. H., ist es, ob dieser Fortschritt im allgemeinen ein richtiges Verständnifs 
gefunden hat. Von jenen Ansprüchen, die häufig zu verzeichnen gewesen sind, dafs durch die 
Anlage eines Regulators für eine von vornherein zu schwache Maschine schon Dampf gespart 
werden könne und müsse, will ich schweigen, — der Regulator allein ist keine Verbesserung. Die 
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Ersparnils liegt in der Möglichkeit der Expansion, die aber nur bei entsprechend disponiblem - 
Dampfdruck eintreten kann. 

Bis heute finden wir fast überall, und theilweise als Folge der Stahlzeit, einen niedrigen 

_ Dampfdrück und daraus resultirend grofse Gylinderdurchmesser und Hübe. Wir müssen nun wohl 

unterscheiden zwischen denjenigen Maschinen, welche den gröfsten Theil der Betriebszeit sozusagen 
gleichmälsig belastet sind, wie z. B. die gröfseren Luppen-, Draht- und Feineisenstralsen, und ander- 
seits solchen Maschinen, denen man die verschiedenartigsten Galiber und Längen, sei es in Stahl 
oder Eisen, aufbürdet. Diese letzteren Maschinen werden natürlich dem Maximum der Leistung 
gemäls bemessen, während letzteres in manchen Fällen seltener gefordert wird; die Folge ist, dafs 
für gewöhnlich die Maschine zu grols ist, wodurch die ökonomische Seite wieder in den Hinter- 
grund gedrängt, wenn nicht ganz vernichtet wird. Es ist ja nichts Neues, dals die Entscheidung 
über die Grölse der neuen Maschine stets von Indicatorversuchen abhängig gemacht werden mülste, 
die bei gleichen oder ähnlichen Walzarbeiten an vorhandenen Maschinen zu machen sind, — was 
ebenso nothwendig zur Vermeidung zu grolser oder zu kleiner Gylinder-Durchmesser ist — und 
gerade dieser Umstand sollte Veranlassung geben, von ein- und derselben Maschine nicht zu viel 
verschiedenartige Leistungen zu beanspruchen, und-wo es die Verhältnisse, Kapital und Raum ge- 
statten, besser zwei Maschinen anzulegen, "deren jede enger liegende Leistungsgrenzen hat; man 
erzielt dadurch unbedingt einen ökonomischeren Betrieb bei gleichzeitigem Besitze einer Reserve. 

Häufig indessen wird es nicht gelingen, solchen Bedingungen möglichst Rechnung zu tragen, 
trotzdem wird der Anspruch auf Oekonomie aufrecht erhalten und tritt dann in der Regel mit der 
Anforderung auf, dafs die Maschine, weil sie den Namen Präcisionsmaschine trägt, 


| bei den verschiedenartigsten Dampfspannungen, 
bei sehr verschiedenen Walzarbeiten, 
im Leergang wie in der Vollarbeit, 
unter Innehaltung der Expansion und 
im Moment von z.B. 150 HP auf 1200 HP springend, 
immer die nämliche Tourenzahl beibehalten soll. 


M. H.! Die gleichzeitige Erfüllung solcher Ansprüche ist trotz aller Verbesserungen nicht zu 
erreichen. Es ist theoretisch und praktisch nachweisbar, dafs besonders bei Maschinen mit grofsen 
"Geschwindigkeiten bei den unbedingt sich ergebenden grofsen, schädlichen Räumen allein dureh die 
Füllung der letzteren die Leerarbeit der Maschine überschritten werden kann. Dieser Hinweis ge- 
nügt, m. E,, schon allein, um obige Ansprüche zu einer Modification zu führen.. Die Drosselung 
‘des Dampfs, die ich in der früheren Methode durchaus nicht vertheidigen will, bleibt in solchen 
Fällen auch heute noch das einzige Mittel zum Zweck. 

Unter gewissen Bedingungen halte ich sie nicht für so schädlich, wie es manchmal geschieht, 
-es muls nur die verminderte Anfangsspannung noch zu expandiren fähig sein. 

Das gänzliche Ausrücken der Steuerungen sollte möglichst vermieden werden, selbst wenn 
Aspirationsventile angebracht sind. Dieser Gegenstand führt unmittelbar auf den Nutzen der Con- 
densation, dieser alten Grofsmutter der Dampfmaschinen. Bei guten Condensationsmaschinen, welche 
für gewöhnliche Walzarbeiten zu stark sind, ist eine beträchtliche Drosselung des Dampfs verhältnils- 
mäfsig nicht von grolsem Nachtheil, da die Vacuum-Arbeit dann bis 40 % und mehr- von der Ge- 

sammıtarbeit erreichen kann. Wo es also irgend thunlich, sollte Gondensation angelegt werden ; 
wo ein directes Ansaugen, welches bis zu 7 m Saughöhe bei richtiger Bemessung der Rohrdurch- 
messer ohne Bedenken anzunehmen ist, stattfinden kann, ist es geradezu ein Fehler, ohne Gonden- 
sation zu verbleiben. In Fällen, wo das Selbstansaugen nicht geht, sollte man, wie schon mehr- 
fach geschehen, vor der Anlage eines Pumpwerks zur Beschaffung des Einspritzwassers nicht zurück- 
schrecken, sobald die Summe der Vacuum-Arbeiten der in Betracht kommenden Betriebsmaschinen 
nennenswerth grölser ist als die Pumparbeit, eine Rechnung, die immer leicht zu bewerkstelligen 
ist. Gelegentlich dieses erlaube ich mir die Vorlage von Diagrammen einer Walzenzugmaschine 
für Träger und Schienen (vergl. die umstehenden Figuren). Der Cylinderdurchmesser ist 1200, der 
Hub 1400, die Maschine arbeitete bei durchschnittlich 70 T. mit 3 Atmosphären Kesselspannung ; 
das mittlere Vacuum im Gylinder ist 71 bis 72% der absoluten Luftleere, seine Arbeit beträgt 
ca. 26 % der ca. 1340 HP betragenden Gesammtarbeit bei einer Kolbengeschwindigkeit von rund 
3!/; m per Secunde. 

Denken Sie sich nun für unbedingt auf dieser Maschine vorzunehmende kleinere Walzarbeiten 
den Dampf gedrosselt, so z. B., dafs die Gesammtleistung nur die Hälfte obiger Diagramme erreicht, 
so wird das Vacuum noch ein wenig günstiger und beträgt dann über 54 % der Gesammtleistung. 
- Besser kann bei Walzwerksmaschinen der Dampf nicht ausgenutzt werden, sobald verschiedene grolse 
oder kleine Leistungen von der Maschine gefordert werden. 
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Walzenzugmaschine. 
Cylinderdurchmesser = 1200. Hub = 1400. T. per Min. = 70. 


Keosselspannung 3 um 


ÄAı = %8 46 IP 
Je - 352,92 
Aı + As - 1320, 68 
Ar = 73,33% von Ay+Aa 
A2- 26,662 von A,+de 


Dam Io A Um. 


2.2 gI8 ann ann 
RL 
nt 


Kesselong. 35 Alu: 


dı = 1098,8 IP 
Ar - 356,15 
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Eines Vortheils mufs ich hier wiederum einmal Erwähnung thun, dafs der Condensator 
der beste Controleur der Maschine auf Dichtheit ihrer Hauptorgane ist. ’ 

M. H.! Kurz gesagt: man soll an Walzwerksmaschinen neuerer Construction nicht Ansprüche 
stellen ähnlich denen an Spinnereimaschinen; die heutigen Verbesserungen haben im Vergleich 
zu jener Zeit, als man jede berechtigte Verbesserung bei Walzwerksmaschinen als undurchführbar 
abwies, gerade zum Entgegengesetzten geführt, oft zur Forderung des nicht Erreichbaren. — Aber 
es gilt hier das Wort, passend für jede Zeit des Aufschwungs: es ist dafür gesorgt, dals die 
Bäume nicht in den Himmel wachsen. 

M. H.! Ohne einer Wiederholung oder einer Doublette mich schuldig machen zu wollen, möchte 
ich doch mit ein paar Worten auf die von Herrn Klein bereits erwähnte Zwangläufigkeit der Präeisions- 
steuerungen zurückkommen. Wenn diese Zwangläufigkeit bei Ventilsteuerungen als ein besonderer Vor- 
theil bezeichnet wird, so ist das unrichtig; erstlich giebt es eine Präcisions -Ventilsteuerung mit absoluter 


Bio ED Aa Fo 1 2 Lv a a 4 a SE a m 


TE Tr 


F Juli 1884. „STAHL UND EISEN.“ Nr. 7. 389 


A ee ic 2 u u 


4 
2 
\ 
>- 
d 

} 

» 


- nn N nr 


Zwangläufigkeit nicht. Es beruht auf theilweise irriger Auffassung, wenn sie der Collmann- 
Steuerung nachgerühmt wird, denn die Schlufsfeder der Ventile ist hier ebenso nöthig wie bei an- 
deren Steuerungen. Die Schlufszeit der Ventile richtet sich aber hierbei nach der Geschwindigkeit 
der Maschine, bei anderen Steuerungen mit freifallenden Ventilen ist deren Fallzeit unabhängig von 
der Maschine. Dafs der letztere Umstand im allgemeinen von Vortheil ist, kann kaum bestritten 
werden. Am gerathensten scheint es mir aber jedenfalls, den Ausdruck »Zwangläufigkeit« zu ver- 
meiden da, wo er‘ nicht palst. 


Bei Ventilsteuerungen sind die Federn zum Schlufs der Ventile durchweg nicht zu umgehen. 

In Parenthese möchte ich hier bemerken, dals für den guten Gang und Fall die sorgsamste 

Stopfbüchsverpackung, nicht excentrisch angeschraubte Stopfbüchsen, und richtige Schmierung unbe- 

dingt nöthig sind. Die Howaldtsche Patentdichtung kann in solchen Fällen sehr empfohlen werden. — 
| .S 


Hier erwähne ich einer sehr wesentlichen 
Verbesserung an freifallenden Ventilen, welche 
durch die Walther Trappen in Berlin unter 

« Nr. 26911 für das Deutsche Reich patentirte 
Anordnung eingeführt worden ist. (Vergl. die 
nebenstehende Abbildung.) Die Zeichnung 
verdeutlicht ohne weitere Erklärung den 
Unterschied dieser Ventile gegen die sonst 
üblichen. Es ist für beide Schlufsflächen eine 
Ueberdeckung geschaffen, welche eine beträcht- 
liche freie Bewegung des Ventils zulälst, ohne 
Dampfeintritt zu gestatten. Das Ventil hat 
gewissermalsen einen todten Hub, aus dem ein 

\ mehrfacher Vortheil entspringt; erstlich ist 
N die durch den Luftkolben angesaugte Luftmenge 
diesem todten Hube entsprechend gröfser, desgl. also auch die Compression, selbst bei kleinen Füllungs- 
graden, wodurch ein sanftes Aufsetzen der Ventile erreicht ist. Zweitens sind große und kleine 
Füllungen durch den todten Hub wesentlich vortheilhaft beeinflulst, weil die Schlufszeit als aliquoter 
Tbeil der Gesammtfallzeit wegen noch nicht erreichter Compression und stärkeren Anfangsdrucks 
der Feder kleiner ausfällt, wie sonst. Drittens ist durch den todten Hub der Umstand erreicht, dafs 
bei kleineren Füllungsgraden die Steuerknaggen beträchtlich mehr Greiffläche fassen. Die Ventile 
bewähren sich’ sehr gut, ich kann dieselben warm empfehlen, um so mehr mache ich darauf auf- 
merksam, als das Patent noch weniger bekannt ist. 
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Jetzt gestatten Sie noch einige Worte über den Riemen- resp. Seilbetrieb. 


Unterscheiden wir beide, Seil und Riemen, dem Material und der Verarbeitung nach, so tritt 

das Seil wegen seiner Eigenschaft als Kunstproduct, hervorgegangen aus aufmerksamer Vorbereitung 
des Hanfs für das Spinnen, als homogenerer Stoff auf, überall gleich fest und gleichmälsig speeifisch 
schwer. Die Herstellung des Lederriemens dagegen, an dessen Material wir weder Festigkeit noch 
specifisches Gewicht ändern können, weil es Naturproduct ist, geschieht wohl häufig nicht unter 
Innehaltung der Regel, die Lederstücke nach Stärke und speeifischem Gewicht zu sortiren, absolut 
grade zusammenzusetzen und unter entsprechender Belastung in der Riemenfabrik zu recken. Riemen, 
die nach diesen Gesichtspunkten angefertigt sind, thun die denkbar besten Dienste, wenn sie richtig 
aufgelegt und richtig verbunden werden. ; 
) Auf mehreren der grölseren Werke hatte man im ersten Jahre des neu angelegten Riemen- 
betriebs vielfache Schwierigkeiten. Es stellte sich nach einigem Studium heraus, dafs die Calamität 
in der mangelhaften Herstellung der Verbindungsstelle lag; seitdem diese richtig gehandhabt wird, 
geht Alles gut. Auch der Fehler wird häufig genug erst zu spät erkannt, dals die eine Seite des 
Riemens mehr als die andere gespannt wird. Verfährt man aber mit richtig hergestellten Riemen 
aufmerksam, so werden die günstigsten Resultate erzielt. Die Dauer der Riemen wird dann die Ver- 
anlassung, dals man der Geringfügigkeit der Reparaturen wegen, die hauptsächlich in der Beschaffung 
eines neuen Riemenstücks von 1—1!/; m Länge pro 1 Jahr bestehen, gar keine Riemenkosten pro 
1000 kg Draht in Rechnung zieht. 

Es giebt der Riemenfabriken sicherlich genug, die in der Ueberwachung sachlich begründeter, 
strenger Vorschriften zur Anfertigung der Riemen als Haupttransmissionsmittel keinen Druck, sondern 
ein Mittel zum sicheren Erfolgerblicken, ebenso wie Maschinenfabriken in der grolsen Summe gefor- 


- derter berechtigter Garantieen für Material, Construction und Ausführung eine Uebertreibung nicht 


finden dürfen. Als instructive Parallele mufs ich des Baumwoll-Riemens erwähnen, der für grofse 
Betriebe versucht, aber wieder verworfen worden ist. Der anfängliche Lauf war aber ein muster- 
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giltiger, weil die Riemen von vornherein absolut grade, gleich stark und überall specifisch gleich 
schwer sind. 

Gegen den Seilbetrieb mufs ich aus Gründen der Mechanik den Umstand aufführen, dals die 
Seile speeifisch leichter sind als Lederriemen, woraus sich die besonders im Anfang bei frisch auf- 
gelegten Seilen nothwendige, ganz bedeutende Spannung ergiebt, die kein Vortheil für Wellen und 
Lager ist und Kraftverschwendung mit sich führt. = 

Eine im Laufe von 4 Betriebsjahren erworbene Erfahrung ist von grofsem Interesse, und ich 
bin ermächtigt, dieselbe ohne Rückhalt mitzutheilen. Ein grofses Etablissement, welches eine grolse 
Antipathie gegen Riemenbetrieb hatte, aber Räder nicht anlegen wollte, hat mit 6100 %6 Riemen- 
kosten ca. 60000000 Kilo Walzdraht der gewöhnlichen Stärken gewalzt, das macht pro Tonne nur 
rund 10 d. Die Riemen sind nun aber nach einer so kolossalen Leistung immer noch betriebsfähig, 
so dafs heute nicht zu übersehen ist, wie lange sie noch dienen werden.- Diese Anlage war auf 
dem Etablissement die erste ihrer Art; infolge der aufserordentlich günstigen Resultate sind noch 
zwei weitere Anlagen gleicher Art später gebaut worden.* 

Solche Resultate hat bis heute der Seilbetrieb noch nicht aufzuweisen. Dafs trotzdem dem 
Seilbetrieb heute vielfach der Vorrang eingeräumt wird, liegt wohl wesentlich an dem nicht zutreffen- 
den Vergleich älterer Riemenanlagen mit den neueren Seilanlagen ; letztere zeigen bekanntlich 
einen ganz, hoch gegriffenen Sicherheits-CGoefficienten bei zweckmälsiger Achsen-Entfernung, wogegen 
gerade diese Punkte bei den älteren Riemenanlagen meist verfehlt waren. Fi“ 

Zum Schlufs, m. H., möchte ich auf ein Feld hindeuten, auf welchem leider ein wirklicher 
Fortschritt noch nicht zu verzeichnen ist, ich meine die Anwendung der Gondensation bei Reversir- 
maschinen, also da, wo sie so sehr wünschenswerth ist. Versuche sind ja gemacht worden, jedoch 
nur mit höchst mangelhaften Resultaten. Der ganze Gegenstand erscheint mir so wichtig, dafs ich 
ihn eines besonderen Themas für würdig halte, ihn heute nur höchst kurz würde behandeln müssen, 
also jetzt nicht näher darauf eingehe. 


‘ Vorsitzender: Ich eröffne die Discussion über den gehörten Vortrag. Der Herr Redner hat in 
erster Linie über die Verschiedenheit im Verhalten der Wellen aus Eisen und Stahl, über die Vor- . 
theile und Nachtheile beider, demnächst über Präcisionssteuerung und schliefslich über Riemen- und 
Seilbetrieb gesprochen. Es dürfte zweckmäfsig sein, jeden dieser Punkte einzeln in der Discussion 
zu behandeln, und bitte ich die Herren, sich zu den einzelnen Punkten in der vom Herrn Referenten 
angegebenen Reihenfolge zum Wort zu melden. 


Herr Brauns-Dortmund: Der Herr Referent hat mit vollem Recht auf die üblen Folgen auf- 
merksam gemacht, die es hat, wenn man irgend ein flüssiges Metall, z. B. Stahl und Hartguls, 
ohne Beobachtung der nöthigen Vorsicht in eiserne Coquillen giefst. Die Gefahr, welche daraus für das 
Fabricatstück entsteht, ist von vornherein zuzugeben, — nur geht meiner Ansicht nach Herr Horn zu 
weit, wenn er in diesem Umstande lediglich die Entstehung der Risse, speciell der Langrisse, in 
schweren Stahlwellen sucht. Wenn dem so wäre, dann würden wir unbedingt ganz dieselben Er- 
scheinungen, welche bisher im wesentlichen nur bei grolsen Wellen beobachtet sind, bei den Tau- 
senden und aber Tausenden Eisenbahnachsen zu beobachten haben, bei denen solche Erscheinungen 
doch verhältnifsmälsig selten vorkommen. Ich bin bezüglich der Ursachen’ dieser Risse entschieden 
anderer Ansicht; ich möchte sie fast ausschliefslich auf das Warmlaufen der Wellen und auf das 
dann stets von den Leuten vorgenommene plötzliche Abschrecken mit Wasser schieben, was bei 
schweren Wellen an Gebläsemaschinen u. s. w. viel öfter vorkommt und wobei das Warmlaufen 
deshalb viel verhängnifsvoller ist als bei einer dünnen Eisenbahnwelle. Wenn Sie sich den Vor- 
gang bei solchem plötzlichen Abschrecken veranschaulichen, so werden Sie finden, dafs bei einer 
warm gelaufenen Eisenbahnachse eine ebenso dicke, äufsere Schicht von der Wärme durchdrungen 
worden ist wie bei einer schweren Schwungradachse, die vielleicht 18 Zoll Durchmesser hat. An- 
genommen nun, dals bei einer warm gelaufenen Eisenbahnwelle die Abschreckung mit Wasser unter 
sonst denselben Umständen geschieht wie bei einer schweren Schwungradwelle, so werden sehr 
verschiedene Folgen aus derselben Ursache entstehen. Bei dem infolge des Abschreckens erfolgenden 
starken Schwindens des Materials in den, den starren Kern der Achsen umlagernden Ringen ‚wird 
bei der Achse von grölserem Durchmesser ein weit stärkeres Nachgeben verlangt, als bei der 
dünneren Eisenbahnwelle, und es mufs die Dehnung des Materials bei der dickeren Welle, wenn es 
halten soll, also eine aufserordentlich viel gröfsere sein als bei einer kleinen Eisenbahnachse. 
Diesem Umstande ist es in der Hauptsache zuzuschreiben, dafs wir Brüche bei Eisenbahnachsen 
verhältnifsmälsig selten haben, während sie bei schweren Schwungradwellen häufig vorkommen, so 
dals man hie und da dazu übergegangen ist, hierfür schweilseiserne Wellen anzuwenden. 


* Das diesbezügliche Schreiben hat uns im Original vorgelegen und bestätigen wir aus dem Inhalt 
desselben die gemachten Angaben. Die Red, 
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Herr Helmholtz-Hannover: -Mein Freund Horn hat Ihnen vorhin ganz hübsch auseinandergesetzt, 
wie ein Langrils auf einem Stahlblock entsteht, aber wenn er auf einem grofsen Block einmal Langrisse 
gesehen hätte, und gesehen hätte, wie sie herausgehauen werden, dann hätte er sofort gesagt: 
„Das ist etwas ganz Anderes.‘‘ Diese Zerstörung der Lagerhülse, wie sie an Stahlwellen auf den 
verschiedensten Werken vorgekommen ist, hat einen ganz anderen Charakter. Das richtige, ganz 
genau bekannte Analogon sind die zersprungenen Bremsbandagen... An jeder zersprungenen Brems- 
bandage können Sie immer noch nachträglich constatiren, ob sie infolge der Bremsung zersprungen 
ist,. oder aus einem andern Grunde. Wenn sie die Bandage auf die Drehbank spannen und stechen 
die Hälfte davon ab, poliren und ätzen, so finden Sie eine Masse sehr verschieden tiefgehender 
Sprünge, einer davon ist vollständig durchgekommen und er ist die -Bruchfläche. Aufser ihm finden 
sich Brüche von jeder Tiefe, alle aber parallel der Axe. Das ist die Wirkung des Bremsens. Die 
zerstörten Lagerhülsen von Stahlwellen zeigen durchaus nicht das Bild eines Langrisses. Ein 
solcher ist eben ein langer sich fortsetzender Rils, während die Risse von zerstörten Lagerhülsen 
absetzen, nicht einzeln, sondern zahllos sind, und je länger Sie mit einer solchen ruinirten Welle 
arbeiten, desto mehr bedeckt sie sich mit Rissen. Ich habe Wellen gesehen von 22 Zoll Durch- 
messer, wo kein Viertelzoll mehr auf der Peripherie ohne Rifs war, schliefslich addiren sich aller- 
dings die Risse, laufen ineinander über und werden auch so lang wie der Lagerhals. Gleichzeitig 
erweitern sich die Risse und dringen radial tiefer und tiefer in die Welle ein, ich habe sie über 
100 mm tief werden sehen. Ich bin nicht mehr Stahlfabrieant, sondern Maschinenfabricant und also 
nicht interessirt, die Stahlwellen zu vertheidigen, das mögen andere Leute thun, ich mufs aber 
doch sagen, dals ich auch schon wegen Rissen eiserne Wellen habe auslegen müssen. Ein Unter- 
schied ist allerdings da, nämlich der, dafs sich bei eisernen Wellen die Erscheinung auf die 
Schweilsfugen concentrirt. Sie können auf einer solchen Welle nachher sehen, wie sie fabricirt wurde. 

Wenn ich eben gesagt habe, der Maschinenfabricant hat kein Interesse: daran, die Stahl- 
wellen gegenüber eisernen zu vertheidigen, so muls ich mich doch etwas corrigiren. Es ist mit- 
unter sehr schwer, eiserne Wellen zur Abnahme zu bringen, wenn man Abnehmern gegenüber 
steht, die sehr ängstlich sind. Es ist z. B. heute schon unangenehm, eiserne Schiffswellen zu 
liefern, denn an geschweilsten Wellen ist immer etwas zu finden. Mir sind Wellen zurückgewiesen, 
worden, die ich natürlich nicht fabricirte, sondern an die ich nur die letzte Hand anlegte, wobei 
ich also nicht direct interessirt war, wo es eine wahre Schande war, dafs sie zurückgewiesen wurden, 
lediglich wegen geringfügiger Schweilsfehler. (Grofse Heiterkeit.) Die Kenntnifs der Fabrications- 
methode der eisernen Wellen ist unbekannt, die Schiffsingenieure sind durch die häufigen Wellen- 


brüche so ängstlich und vorsichtig geworden, dafs sie auch die leisesten Fehler nicht mehr annehmen. 


a VE WE 


Obwohl ich selbst Maschinenfabricant bin und obwohl es mir unter Umständen recht ange- 
nehm sein kann, wenn ich sagen kann, der Fehler liegt im Stahl, den hat die Maschinenfabrik 
nicht gemacht, so muls ich doch sagen, diese Bremsbrüche zu vermeiden ist durchaus nicht Sache 
der Herren Stahlfabricanten, sondern lediglich Sache der Maschinenfabricanten. Nun kann ich 
allerdings nicht angeben, wie Sie in jedem einzelnen Falle zu construiren haben, ich mufs mich 
darauf beschränken, den Gesichtspunkt anzugeben und darauf hinzuweisen, dafs in der Richtung, 
die ich als die richtige ansehe, andere Leute auch schon Schritte gethan haben. 

Die Erklärung der Risse ist also folgende: Wenn eine heifs gelaufene Welle abgekühlt wird, 
schreckt sich die äufsere Peripherie schneller ab als die nächste innere Schicht, die äufsere Peri- 
pherie mufs daher reilsen, es entstehen also Risse. 

Gehen wir nun vom Wellenhalse zu den Lagerschalen über, so liegt zuvörderst als grofse, 
durchgehende Erfahrung das Resultat vor, dafs in jedem Falle, wo eine stählerne Welle zerbremst 
worden ist, die Lagerschalen nicht mehr ihre ursprüngliche Form haben. Das allgemeinste Vor- 
kommnils ist, dafs zwischen der Lagerschale und dem 
gulseisernen Lagerklotz sich Spiel vorfindet (s. Fig. 1 bei a). 
Das Metall kann nicht an dieser Stelle verrieben sein, 
sondern es kann nur zwischen Welle und Metall ver- 
rieben sein. Geschieht nun dieser Metallconsum in einer 
Reihe von Jahren, so fällt Ihnen das nicht auf. Wird 
aber bei einem Heifslaufen etwa !/; mm fortgerieben, 
so wird Ihre Welle schon gelitten haben. Es ist ganz 
unzweifelhaft, dafs sich die Schale nach innen gebogen 
und dort ihr Metall verrieben hat. 

Ich habe einmal gesehen, dafs man nichtsdesto- 
weniger den entstandenen Zwischenraum durch Blech- 
stücke ausgefüllt hat. Während also die Schale . 
von selbst (d. h. durch die Abkühlung nach dem 


Fig. 1. 
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Heifslaufen) nach innen drückte und die Welle angriff, schlug man noch Keile dahinter. Man 
mulste gerade das Gegentheil thun, man mulste die oberen Partien der Lagerschalen verhindern, 
sich der Welle zu nähern, man mufste sie also radial von ihr abziehen. 

Als junger Anfänger habe ich dies an einer horizontalen Walzenzug- 
maschine einmal geradezu mit Schrauben (vergl. Fig. 2) ausgeführt. Die Welle 
war 10!/5“ aus Schmiedeeisen. Die Maschine war nach einer Schwungrad- 
Explosion neu gebaut, ging zuerst sehr schön ruhig, von der zweiten 
Schicht an aber nur unter unerträglichem Heilslaufen; so dafs sie nicht zu 
gebrauchen war. Nach Anbringung der Schrauben hörte alles Heifslaufen 
auf, die Maschine konnte sofort forcirt werden. 


Schiffsmaschinen-Constructeure haben versucht, zum Auseinanderhalten 
der Lagerschalen gehobelte H-förmige Stahlschienchen zu verwenden. Nach 
meinen Erfahrungen dürfte dieses Mittel bei schweren Wellen nicht genügen. 


Die Kraft, mit welcher sich die Lagerschale zusammenzieht, ist eine 
sehr-grolse. Beispielsweise beobachtete ich an der Oberkante eines Unter- 
lagers einer Welle von ungefähr 0,6 Durchmesser und über 1 m lang eine 
Partial-Einbiegung (wie in Fig. 4 skizzirt bei c). Auf eine Länge von un- 
gefähr 0,15 hatte sich das Metall nach innen gebogen, so dals stellen- 
weise über 15 mm Metall fehlten. Die nach innen wirkende Kraft hatte 
also die relative Festigkeil, welche die Schale in horizontaler Richtung besals, 
überwunden, das Metall war verrieben und die Welle gleichzeitig mit 
Bremssprüngen an jener Stelle besäet. Hier hatte also eine partielle Erhitzung 
gewaltthätig gewirkt. 5 


0,035 


Ist die Erhitzung und Deformation auf der ganzen Lagerschale gleich- 
mälsig thätig, so kennen Sie die Grölse der kneifenden Kraft auch ganz 
gut, sie ist einfach gleich der Bruchfestigkeit der Schale hei 5b (Fig. 3), 
denn es ist sehr gewöhnlich, dafs die Schale bei 5 wirklich bricht. 


Die Abkühlung zieht die Schale nach innen, die Welle hält sie auseinander; da sie stärker 
ist als die Schale, mufs diese bei b brechen. Darin liegt es auch, dafs unsere neuen Maschinen 
mit dicken und langen Schalen uns so allgemeine Milserfolge gebracht haben, die früher in solcher 
Häufigkeit nicht bekannt waren. Nicht selten sind die Fälle gewesen, wo an derselben Maschine 
nur ‚die Wellenlager gelitten haben, aber nicht die Kurbeiwarzenlager, welche doch unter demselben 
Totaldrucke, also bei ihren wesentlich kleineren Dimensionen unter einem 6- bis 10fachen speci- 
fischen Drucke arbeiteten, wie jene. Das liegt stets in der Construction, besonders günstig sind 
gewisse Pleuelköpfe, welche sich bei Schiffsmaschinen vorfinden. ; 

Das Kneifen ist ja eine Folge der Zusammenbiegung einer ungleich erhitzten Lagerschale. 
Geben Sie der Schale nun so viel Freiheit, dals sie bei der Erhitzung sich aufbiegen kann, so 
biegt sie sich bei der nachherigen Abkühlung immer nur wieder auf das ursprüngliche Mals zu- 
sammen, kann also nicht kneifen. Unsere in mächtigen Frames emgeschlossenen Lager können bei 
Erwärmung sich nicht ausdehnen, müssen also im ungleich-erwärmten Zustande die Form annehmen, 
welche sie kalt haben sollen. Deshalb tritt bei Abkühlung eine Formveränderung mit unwider- 
stehlicher Gewalt ein. 

Ein anderer Versuch, das Kneifen der Lager zu vermeiden, ist das Rück- 
greifen auf das gewöhnliche Walzenlager. Die neue Schienen-Reversir-Maschine, 
welche nach Plänen des Herrn Windsor Richards für Bilbao gebaut wird, hat 
derartige Lager. Diese Construction hat das eine Bedenken, dals dabei voraus- 
gesetzt ist, dals mit Wasser geschmiert wird, und bei der Reversirmaschine ist 
doch immer wenigstens zu versuchen, ob man ohne Wasser durchkommt. Man 
muls also wenigstens etwas thun, was das Oel von einer der schmalen Lager- 
schalen bis zu der andern überleitet, 


Herr Horn: Gestatten Sie mir ein paar Worte als Erwiderung auf die Ausführungen des 
Herrn Brauns und auch meines Freundes Helmholtz. 

Herr Brauns hat die Eisenbahnachsen erwähnt. Auch ich habe in meineın Vortrage von den. 
Eisenbahnachsen gesprochen und gesagt, dafs bei denselben die Erscheinungen nicht eintreten, welche 
wir an den grolsen Maschinenachsen wahrnehmen können. Der grofse Unterschied ist der, dals 
wir es in einem Falle mit kleinen Dimensionen und demgemäfs mit kurzen Blöcken zu thun haben, 
im andern Falle dagegen mit grolsen Dimensionen und dementsprechend ganz anderen Verhältnissen. 
Was ieh gesagt habe, bezog sich auf die grolsen Wellen, für die kleinen Achsen passen meine 
Auseinandersetzungen nur modifieirt. Ich habe vorhin auch gesagt, dafs die Lagerconstruction von 
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grolsem Einflufs auf das Verhalten der Welle sei. Was Herr Helmholtz gesagt hat, ist mir wohl 
bekannt, ich möchte aber darauf aufmerksam machen, dafs die kleinen Bremsrisse der Bandagen 
keine Parallele bilden. Diese kleinen Risse, deren Tausende nebeneinander sitzen, sind nicht die 
Langrisse, die ich meine; ich meine diejenigen Risse, die 20 bis 30 mm tief fast parallellaufend 
mit der Achse eintreten. Ein solcher Fall ist noch vor 4 Wochen vorgekommen, und ich glaube, 
der. Herr, dem er vorgekommen ist, befindet sich hier in der Versammlung. Da hört der Begriff 
Bremsrifs auf, und es ist hierfür eine andere Erklärung nothwendig. Die Bremsrisse selbst sind mir 
niemals so gefährlich vorgekommen, während.die Risse, die ich meine, eine vollständige Trennung 
des Materials herbeiführen und ?/; mm weit auseinanderklaffen und zwar bei wie glatt polirt aus- 
sehenden Wellen, wo die Lagerschalen nicht gekniffen hatten, sondern nur eine natürliche Abnutzung 
zeigten. Ich will auch mit der von mir gegebenen Auseinandersetzung nicht Alles aufgeklärt haben, 
sondern nur diejenigen Erscheinungen, die ich im Auge hatte. Im übrigen bin ich allerdings der 
Meinung des Herrn Helmholtz, was die Lagerconstruction betrifft. 


Herr Erdmann-Duisburg: Ich kann nicht umhin, Herrn Helmholtz in gewisser Richtung voll- 
ständig recht zu geben. Es sind schon mehrere Jahre her, dals Herr Helmholtz in ähnlicher An- 
gelegenheit meiner Firma als Experte gedient hat; ich verdanke seiner Anregung viel und 
kann nur sagen, 'dals seine Meinung durch die Erfahrung — bei mir wenigstens — vollständig 
bestätigt worden ist. Ich habe nach der Zeit die Anwendung von Stahlwellen wiederholt versucht 
und bei der Einrichtung eines Lagers wie zuletzt das von Herrn Helmholtz skizzirte mit 4 schmalen, den 
Zapfen zwischen sich freilassenden Schalen vollständig Glück gehabt. Ich glaube, dafs — überhaupt 
eine gute Stahlwelle angenommen — vieles vom Lager abhängt. Erstens macht man häufig den 
Fehler, dafs man der Differenz zwischen Rotlıguls und Stahl nicht Rechnung trägt. Wir haben 
bei 100 Grad Celsius Temperaturerhöhung !/s5o Ausdehnung im Rothguls, aber nur etwa !/g3o im 
Stahl, Rothguls dehnt sich also bedeutend mehr aus als Stahl. Dem mufs man Rechnung tragen, 
indem man von Hause aus das Lager in der Längsrichtung mit gehörigem Spiel versieht, damit 
die Brüstungen und Hohlkehlen beim Warmlaufen sich nicht bremsen. Der andere Punkt ist der, 
dals man bei gröfsen Wellen nicht vergessen darf, dafs das Schmiermaterial nur auf eine gewisse 
Wegstrecke an der Welle zu haften vermag. Es ist unmöglich, dafs bei Wellen von z. B. 400 mm 
Zapfen Durchmesser, also einem Umfang von über 1200 mm das Schmiermaterial bei starker Be- 
lastung des Zapfens während einer ganzen Umdrehung am Zapfenumfang haften bleibt, es wird 
vielmehr allmählich bei Durchlaufung des 600 mm langen Unterlagers weggedrückt, oder durch die 
Lagerschale abgerieben. Die Folge davon ist, dafs man ein rascheres Warmlaufen bei zeitweise 
etwas geringerer Schmierung zu gewärtigen hat, wenn man Lager hat, welche den Zapfen auf 
einem zu grolsen Theil seiner Peripherie umgeben. Die Erfahrung bei Walzwerken hat auch be- 
wiesen, dals man bei Anwendung von vier schmalen statt zweier halbeylindrischer Lager wesentlich 
geringeren Lager- und Zapfenverschleils und damit zusammenhängend geringere Neigung zum Heils- 
laufen hat. Die Erhitzung wird geringer auf dem viel kürzeren Wege, welchen der Zapfen zu 
durchlaufen hat, bis er wieder geschmiert und gekühlt wird. Diese Wahrnehmung ist wichtig. 
Es ist daher ganz wesentlich, bei’ schweren Wellen schmale Schalen anzubringen, nicht nur zum 
Zweck der Verhinderung des Kneifens der Schalen gegen den Zapfen, sondern besonders zu dem 
Zweck, um zwischen den Einzellagerschalen den Zapfen an mehreren Stellen des Umfanges zu 
schmieren und zu kühlen. Durch mehrfache Erfahrungen habe ich die Sache voliständig bestätigt 
gefunden und möchte darauf aufmerksam machen. 


Herr Brauns: Gestatten Sie mir, mit nur einigen Worten auf das’ von Herrn Horn Gesagte 
zu erwidern: Die Gefahr, dafs Stahlblöcke; die in nicht richtig vorgewärmten eisernen CGoquillen 
gegossen sind, Risse kriegen, ist bei kleinen Blöcken annähernd dieselbe wie bei grofsen. — Aber 
auch angenommen, es bestände in der Beziehung ein Unterschied und es sei anzunehmen, dafs 
mindestens in der äufseren Kruste der grolsen Blöcke eine Spannung existire, welche als Ursache 
zu später entstehenden Rissen anzusehen sei, so wird doch diese Spannung bei dem gelegentlich 
der späteren Verarbeitung wiederholt vorkommenden Ausglühen des Blockes verschwinden. Sollte 
aber dennoch ein Rifs im Block entstehen, so bietet sich beim Schmieden und Walzen wiederholt 
Gelegenheit, denselben durch Aushauen gründlich zu beseitigen. 

Was Herr Helmholtz über die durch das Bremsen in den Lagern entstehenden kleinen Risse 
ausgeführt hat, ist vollständig richtig; ich habe das aber vorhin nicht erwähnt, weil ich es für die 
vorliegende Frage für nicht sehr wesentlich erachte, sondern, wie gesagt, der Ansicht bin, dals die 
Langrisse bei schweren Wellen imfolge der Erwärmung und darauffolgenden raschen Abkühlung 
entstehen. Selbstredend werden die sogenannten kleinen Bremsrisse als erste Ursache die Gefahr ver- 
schärfen, denn der geringste Rilsansatz genügt bei Stahl, um gerade an dieser Stelle durch Erwärmen 
und plötzliches Abkühlen eine Katastrophe herbeizuführen. 
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Herr Helmholtz: Ich möchte dem Gesagten noch hinzufügen, dafs es ein Zufall ist, wenn 
mein Freund Horn bis jetzt diese Erscheinungen blofs an denjenigen Lagerhälsen kennen gelernt 
hat, die Kraft übertragen. Es wird ihm vielleicht noch passiren, dafs er ganz genau dieselbe Ge- 
schichte an Lagerhälsen erleben wird, die gar nicht Kraft übertragen, die also nicht arbeiten. Bei- 
spielsweise bei einer Gebläsemaschine hinter dem Schwungrade. Das zeigt klar, dafs die Sache eine 
Erklärung verlangt, welche mit den Maschinenkräften nichts zu thun hat. 

Herr Horn: Wenn Sie die heutigen Verhandlungen später mit Mufse durchlesen, dann werden 
Sie finden, dafs ich dasjenige in meinem Vortrage bereits erwähnt habe, was Herr Helmholtz soeben 
gesprochen hat. Die erwähnten Erscheinungen treten aber in weit häufigerem Mafse und viel 
schneller dort auf, wo die Torsionsstölse übertragen werden. 

Ich möchte nun noch eine wichtige Frage stellen, die Antwort aber nicht selbst geben. 
Wenn die Ausdehnung der Oberfläche allein die Ursache jener später nach der Abkühlung auf- 
tretenden Risse ist, so frage ich: warum kommen denn niemals aus diesem Grunde (uerrisse vor? 
Der physikalische Vorgang in der Längenrichtung ist genau derselbe wie in dem Umkreise. 

Herr Rademacher-Düsseldorf: Ich möchte mir erlauben, darauf aufmerksam zu machen, dafs 
beim Schmieden von Stahlwellen auch grofse Fehler gemacht werden können. Wenn man nämlich 
eine ziemlich dicke Stahlwelle mit zu leichtem Hammer herstellen will, so dafs die Wirkung des 
Hammers nicht bis in die Mitte der Welle dringt, oder wird die Welle zu kalt fertig geschmiedet, 
“so setzt man die äufsere Schale derselben in Spannung. Ist eine solche Spannung vorhanden und 
läuft die Achse später im Betriebe warm, so ist es möglich, dafs die Spannung zu grofs wird und 
Veranlassung zu Rissen giebt. Mir ist der Fall vorgekommen, dafs sich an einer circa 12 Zoll 
dicken Schwungradache von einer Keilnuthe an eine ca. 1 Zoll dieke und 6.Zoll breite Schale 
ablöste, und scheint mir dies ein Beweis zu sein, dafs der äufsere Theil der Achse in Spannung 
war. Ich habe ferner gesehen, dafs eine ca. 30 Fuls lange und ca. 12 Zoll dicke Stahlwelle, 
welche beinahe fertig geschmiedet war, während des Schmiedens in der Mitte durchbrach. Ich 
glaube, dafs auch derartige Fälle auf vorhinerwähnte Ursachen zurückgeführt werden können. 

Herr Helmholtz sagt,. dafs die Formveränderung der Lagerschalen die Veranlassung zum 
Warmlaufen der Achsen sei, und möchte ich hierzu bemerken, dafs dieses bei viertheiligen Lager- 
schalen vermieden ist. Bei den meisten grofsen Achsenlagern, wenigstens an der Kurbelseite, werden 
die Lagerschalen ja viertheilig und seitlich stellbar gemacht und kann hierbei ein Kneifen durch 
die Lagerschalen nicht stattfinden. 

Herr Helmholtz: Ich mufs hierauf erwidern, dafs. wir auch bei den viertheiligen Lagern ana- 
loge Erscheinungen doch haben können. Wenn die Seitenschale inwendig warm wird, will sie sich 
axial verbiegen, kann sie das nicht, so drückt sie wenigstens in der Mitte ihrer Länge mit einem 
Drucke, wie ihn ihre Bruchfestigkeit ermöglicht. Kühlt sie wieder ab, so drückt sie ebenso stark an 
den Enden. Sie ist eingeklemmt und kann sich faetisch nicht biegen, nichtsdestoweniger ist der 
Vorgang derselbe, als ob sie sich zweimal gebogen hätte, und Sie finden daher, dafs die Seiten- 
lagerschalen sich gelängt haben. Auch bei Lagern von verhältnilsmäfsig kleinem Durchmesser 
(100 bis 150 mm), aber sehr grefser Länge, habe ich schon sehr unangenehm empfunden, dafs 
solche Lager partiell warm liefen und deshalb sich in der Länge krümmten. 

Bei jedem derartigen Vorkommnifs ist die Untersuchung verhältnifsmäfsig einfach. Sie haben 
nur die Lagerschalen auf eine gehobelte Richtplatte zu legen und die Formveränderung zu studiren, 
dann werden Sie stets den Vorgang erkennen und Abhülfe zu finden wissen. Kömten wir ein 
Lager aus lauter kleineren Flächen sozusagen mosaikartig herstellen und dabei jedem Mosaik- 
feldchen seine Schmiere zuführen, so würde das Heifslaufen nichts mehr schaden. So. weit können 
wir nun nicht ‚theilen, aber Theilen der Fläche bleibt doch ein sehr gutes Mittel. 

Wollen Sie sich die Mühe geben, eine zerbremste Welle auf Gontinuität zu untersuchen, so ist 
das ja auch einfach. Sie haben nur nöthig, in einiger Entfernung von der zerbremsten Partie die Welle 
abzuschneiden, die Schnittfläche event. zu schlichten und zu ätzen, dann finden Sie jede Ungänze, 

Vorsitzender: Da sich Niemand weiter zum Wort gemeldet hat, so dürfen wir wohl diese 
Specialfrage verlassen. Ich glaube, dafs die Frage, ob Eisen- oder Stahlwellen, noch controvers 
ist und bleibt, und dafs die Herren Referenten nicht haben behaupten wollen, dafs wirklich nur die 
Stallwelle die Zuverlässigkeit bietet, die wir wünschen und verlangen müssen. Es ist ja fraglos, 
dafs die Lagerung von erheblichem Einflufs auf das Verhalten der Wellen ist; — nichtsdestoweniger 
ist es aber auch ebenso sicher, dafs auch dort, wo diese Vorsichtsmalsregeln ergriffen worden sind, 
trotzdem Brüche eingetreten sind, die wir uns zur Zeit noch nicht erklären können. Das Gefühl der 
Unsicherheit ist vorhanden und läfst sich nicht wegdisputiren, es liegt derselben eine Frage zu Grunde, 
‚welche sich vorläufig Jeder auf Grund der ihm aus der Praxis bekannten Erfahrungen beantworten muls. 
Meine Ansicht geht dahin, dafs wir gut thun werden, dieser Frage fortdauernd die gröfste Aufmerk- 
samkeit zuzuwenden, und darum möchte ich Sie bitten, dafs Sie bei Vorkommnils von in dies 
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Gebiet fallenden Fehlern dieselben zur Kenntnifs der Redaction unserer Zeitschrift zu bringen, damit 
wir aus dem dergestalt angesammelten Material eine bessere Sichtung erreichen können als jetzt, 
wo wir nur einzelne Erfahrungen unter uns ausgetauscht haben. Schon seit Jahren hat ja dieser 
Gegenstand auf der Tagesordnung gestanden, aber Jedermann hat sich gescheut, ihn derb anzu- 
fassen, um nicht eine Eifersucht zwischen Eisen und Stahl hervorzurufen. — 

Ich frage nun, ob sich noch Herren zum Worte melden über den übrigen Theil des Vortrags 
von Herrn Horn. Er hat sich noch über Dampfverbrauch bei Walzenzugmaschinen, über Ventil- 
steuerung, über Seil- und Riemenbetrieb ausgesprochen. 

Wünscht einer der Herren noch das Wort? 

Herr Erdmann: Ich möchte mir noch eine Bemerkung bezüglich der Ventilsteuerung erlauben. 
Herr Horn bestritt die Berechtigung, die Gollmannsche Steuerung „zwangläufig“ zu nennen. Diese 
Berechtigung ist meines Erachtens wohl in gröfserem Malse vorhanden, und zwar in so hohem Malse, 
dafs sie deshalb einen grofsen Vorzug vor den Auslöse-Steuerungen besitzt. Diese Zwangsläufigkeit 
ist nämlich entschieden vorhanden in der Periode vom Beginn des Oeffnens bis zum Schluls des 
Ventils. Sie ist vorhanden natürlich nur infolge eines’ gewissen Ueberdrucks, womit die das Ventil 
belastende Feder die Steuerungsorgane in Schlufs erhält während der gedachten Periode. Darin 
liegt aber eben der Vortheil dieser Steuerung. Dieser Vortheil ist der, dafs man diese Federspan- 
nung um einen x-fachen Betrag über den jemals zu erwartenden Betrag der Widerstände steigern 
kann. was die Wirkung äufserst zuverlässig macht. Diese Sicherheit ist nicht vorhanden bei den 
Auslöse-Steuerungen irgend welchen Systems. Sobald man bei der Auslöse - Steuerung die Feder 
stark spannt, so entsteht ein starkes Schlagen und eine ziemlich starke Abnutzung der Ventile und 
ihrer Spindeln. Um dieses Schlagen zu verhindern, ist man gezwungen, Luftpuffer anzuwenden, 
die wieder einen Gegendruck ausüben. Es entsteht auf diese Weise ein Spiel verschiedener Kräfte, 
nämlich #, die niedertreibende Wirkung des Dampfes, 2. die niedertreibende Wirkung der Feder 
und des Ventilgewichts, 3. die Stopfbüchsreibung, 4. der Widerstand der mit dem Quadrat der 
Geschwindigkeit wachsenden Spannung der Luft im Luftpuffer. Das ist ein Spiel von ganz hete- 
rogenen Kräften, die miteinander in keinem Zusammenhang stehen, sondern die von dem Maschinisten 
allein in richtigem Verhältnifs erhalten werden müssen. Das ist ein Nachtheil, der nur bei der 
Gorlilssteuerung mit einem gewissen Erfolg vermieden ist, insofern, als die Gorlifsschieber den Vor- 
theil haben, beim Abschlufs nicht hart anzustolsen, sondern überlaufen zu können. Die Corlifs- 
schieber haben indessen andere Nachtheile, so dafs ihre Verwendung für Walzwerksmaschinen wohl 
als Ausnahme betrachtet werden kann. Dieses Spiel der genannten vier Kräfte fällt vollständig weg 


bei der Steuerung von Gollmann, und das ist jedenfalls ein Vortheil, den ich nicht vermissen möchte. 
‚Dergleichen Maschinen können 120 Touren in der Minute laufen, ohne dafs man sie hört, und 


ohne dafs sie einer so heiklen Wartung bedürfen, welche notorisch bei Auslöse-Steuerungen erfor- 
derlich ist. 

Herr R. M. Daelen-Düsseldorf: Bezüglich des Punktes der Rede des Herrn Erdmann, der 
von der gezwungenen Steuerung handelte, möchte ich bemerken, dafs er die Vortheile dieser 
Steuerung doch etwas zu hoch veranschlagt, denn wenn die in dem Mafse vorhanden wären, wie 
Herr Erdmann meint, so mülsten umgekehrt für die Freifallsteuerung entsprechende Nachteile im 
Betriebe vorhanden sein. Die Freifallsteuerungen haben sich im Betriebe durchaus bewährt; sie 
sind in hohem Mafse empfindlich gegen den Einflufs des Regulators, und es hat sich nicht gezeigt, 
dals der freie Fall eine grölsere Zerstörung der Ventile oder eine so grolse Zerstörung derselben 
herbeiführt, dafs dadurch die Freifallsteuerung nicht für schnellen Gang der Maschine geeignet sei. 
Es ist also meine Ansicht, dafs die zwangläufige Steuerung gewissermafsen mehr einem theoretischen 
Galeül von Vortheilen ihr Dasein zu verdanken hat. Auf jeden Fall hat sie den Nachtheil, dafs 
sie complicirt ist. Sie beansprucht eine grölsere Anzahl von Gelenken als die Freifallsteuerung, 
und das ist doch dasjenige, was man den Ventilsteuerungen gegenüber den Schiebesteuerungen 
vorwirft, dafs sie im allgemeinen zu complieirt seien. 

Ich sehe also keinen Grund ein, weshalb man eine Construction einführen soll, die compli- 
cirter ist als diejenige, von der wir ausgegangen sind, und die sich doch. im allgemeinen selır 


gut bewährt hat. 


Herr Erdmann: Ich mufs entschieden bestreiten, dafs die Collmannsteuerung, wie Herr Daelen 
sagt, complieirter und mehrtheiliger se) als eine Auslöse- Steuerung. Die gröfsere Haltbarkeit der 
Maschinen mit zwangsläufiger Steuerung ist dagegen durch die Erfahrung erwiesen. Ein grofser 
Nachtheil der Auslöse-Steuerungen ist noch der, dafs bei den kleinen Füllungen die Steuerung voll- 
ständig versagt und dals dann die Ventile plötzlich stehen bleiben, d. h. sich nicht mehr heben. 
Das Resultat ist, wie Herr Daelen selbst zugiebt: der Nothbehelf eines an jedem Cylinderende 
angebrachten Luftventils, zur Vermeidung des Vacuums auf der Treibseite des Kolbens. Dafs das 
Luftventil ein schlechter Nothbehelf ist, leuchtet ein, wenn man sieht, welche Mengen staubiger Luft‘ 
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dadurch in den Cylinder eingesaugt werden. — Die Collmannsteuerung bleibt bis zur alleinigen 
Füllung des schädlichen Raumes herab in Thätigkeit, während sie bis zu jedem beliebigen Maximum 
(80 % Cylinderfüllung) eingestellt werden kann, ohne dafs man Luftpuffer, Luftventile und dergleichen 
MEAHEnG und das ist doch ein unbestreitbarer Vortheil der letzteren. 

Herr Horn: Ich -möchte unserm Herrn Präsidenten meinen Dank aussprechen, dafs er die 
Discussion zu einem so zweckentsprechenden Schlufs geführt hat. Mein Zweck war nicht, in der 
Sache Richter zu sein, der immer das Richlige* trifft oder getroffen haben will, sondern die Sache 
angeregt zu haben. Der Herr Präsident hat uns eingeladen, auf Grund eigener praktischer Erfah- 
rungen vorzugehen, und es freut mich sehr, dafs dieser Punkt in dieser Weise erledigt worden ist. 


Vorsitzender: Ich möchte den Gegenstand nicht verlassen, ohne in Ihrem Namen Herrn Horn 
für seinen interessanten Vortrag _besten Dank auszusprechen. (Allseitiger Beifall.) 


Wir kommen zum Ill. Punkt der Tagesordnung: 
Die neuesten Resultate in bezug auf Gewinnung der Nehenpranuite 
bei Koksöfen.“ 


Ich ertheile das Wort dem Referenten Herrn Dr. Otto. 


Herr Dr. Otto-Dahlhausen: M. H.! In der vorjährigen Sommerversammlung unseres Vereins 
hat Herr Albert Hüfsener Ihnen in ausführlicher Weise über die Constractionen der damals in 
Betrieb befindlichen Anlagen von Koksöfen mit gleichzeitiger Gewinnung der Nebenproduete Mit- 
Iheilung gemacht, ich setze die sämmtlichen damals behandelten Constructionen als bekannt voraus und 
kann ohne weiteres zu einer neuen Koksofenconstruction übergehen, welche im Laufe des vorigen 
Jahres in Betrieb gekommen ist und den Gegenstand meiner heutigen Mittheilungen bilden soll. 

Die betreffende Construction ist von Herrn Gustav Hoffmann in Neu-Lälsig bei Gottesberg 
erfunden und durch das D. R. P. 18795 Cl]. X und verschiedene Zusatzpatente geschützt. Das 
Wesentliche der Construction besteht in der Verbindung von Siemensschen Regeneratoren mit ge- 
wöhnlichen Koksöfen. Ausgeführt ist die Construction zuerst versuchsweise bei den Schlesischen 
Kohlen- und Kokswerken in Gottesberg ohne Anlage von CGondensationsapparaten für das Gas, dann 
mit sehr vollkommiener Gondensationseinrichtung bei einer Anlage von 20 Koksöfen auf der Zeche 
Pluto bei Wanne und bei einer Anlage von 20 Koksöfen bei den Schlesischen Kohlen- und Koks- 
werken in Gottesberg. Die Resultate dieser Anlagen sind so aufserordentlich günstige, dals nach 
derselben Einrichtung mit Gewinnung der Nebenproducte in Deutschland im Augenblicke bereits 
120 Koksöfen im Bau begriffen sind, und es erscheint daher wichtig genug, Sie mit dieser Con- 
struction näher bekannt zu machen. 

Aus der Zeichnung Blatt I (Fig. 1, 2, 3) wollen Sie ersehen, dafs die auf Zeche Pluto ausge- 
führte Anlage eine Combination von Siemensschen Regeneratoren mit liegenden Koksöfen mit Ver- 
ticalzügen in den Seitenwänden bildet. Die Koksöfen selbst haben die in Westfalen üblichen Dimen- 
sionen der 9 m langen Oefen, nämlich eine lichte Weite von 600 mm und eine Höhe von 1600 mm 
bis zum Widerlager bei einer Conicität von 100 mm, ebenso’ sind die Entfernungen von Mitte zu 
Mitte Ofen die üblichen von 950 mm. : 

Die wesentlichen Unterschiede gegen die gewöhnlichen Koksöfen mit Verticalzügen ohne Ge- 
winnung der Nebenproducte hebe ich in Folgendem kurz hervor: 

Bei den gewöhnlichen Koksöfen ohne Theer- und Ammoniakgewinnung sind in den Verkokungs- 
räumen Oeffnungen vorhanden, durch welche die Gase aus den Verkokungsräumen zuerst in die 
Seitenwände und dann in die Sohlkanäle ziehen, um dort mit zugeleiteter Luft zu verbrennen und 
durch diese Verbrennung die Verkokungskammer selbst für den Verkokungsprocels genügend zu 
heizen. Bei dem vorliegenden Ofen fehlt dagegen jede directe Verbindung von Verkokungsraum unı 
Wand, vielmehr hat aufser den Entladeöffnungen und den Beschickungsöffnungen, welche während 
des Betriebes geschlossen sind, dieser Ofen nur 2 Oeffnungen G A im Gewölbe, durch welche die 
bei dem Verkokungsprocefs entwickelten Gase aus dem Ofen entweichen können. 

In der Seitenwand des Ofens ist unter dem Widerlager ein Horizontalkanal H K angeordnet, 
welcher über den sämmtlichen Verticalzügen der Seitenwand hergeht und eine Verbindung dieser 
Verticalzüge ermöglicht. 

Jeder Sohlkanal ist in der Längsrichtung des Ofens durch eine Scheidewand in zwei gleiche 
Hälften S KL und 5.Ka getheilt. Jede dieser Hälften steht in Verbindung mit zwei Regeneratoren, 
welche nebeneinander liegen und von denen @ R, und G R, zur Erhitzung des zur Verbrennung 
zu verwendenden Gases, LRı und LR, zur Erhitzung der zur Verbrennung dieses Gases nolhwen- 


* Dieser Vortrag ist auch als Sonderabdruck erschienen und durch unsern CGommissions-Verleger 
(Herrn A. Bagel in Düsseldorf) zum Preise von 1,50 .# zu beziehen, Die Red. 
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digen Luft dienen soll. Diese Regeneratoren sind lange Kanäle, mit Steinen gilterartig ausgesetzt, 
um eine grofse Oberfläche zu erzielen. Dieselben gehen unter der ganzen Gruppe her, und an deren 
Ende stelien die beiden Luftregeneratoren ZL Rı und Z Rz durch eine Wechselklappe entweder mit 
dem Luftzuströmungsrohr oder mit dem Schornstein in Verbindung, und es stehen die Gasregenera- 
toren @ Rı und G@ Rz ebenfalls durch eine besondere Wechselklappe entweder mit dem Gaszuströ- 
mungsrohr oder mit dem Schornstein in Verbindung. Siehe Blatt II, Fig. 4, Gesammtanordnung 
der 48stündigen 10 m Oefen. 

Denken Sie sich nun die Oefen in Hitze und mit Kohlen beschickt und den Verkokungsprocels 
im Gange, so entweichen die Gase der in Verkokung begriffenen Kohlen durch die Oeffnungen @ A 
im Gewölbe des Verbrennungsraumes in die Steigrohre 5 R und gehen von da in die Vorlage VL. 
Das Ventil V, welches zwischen Steigrohr und Vorlage angebracht ist, um die Verbindung zwischen 
Ofen und Vorlage nach Bedürfnifs unterbrechen zu können, ist jetzt geöffnet. Aus der Vorlage VL 
gehen die Gase zur CGondensalionsanlage und werden hier in den sogenannten Gondensatoren (besser 
»Gaskühler«) @ K abgekühlt und‘ dann in den sogenannten Skrubbern (besser »Gaswascher«) 
@ W gewaschen. 

Auf die Construction beider Apparate komme ich später zurück und bemerke an dieser Stelle 
des Zusammenhangs wegen nur kurz, dals durch die Abkühlung und Waschung Theer und Ammo- 
niak aus den Gasen niedergeschlagen werden. Nachdem die Gase die Kühl- und Waschräume passirt 
haben, werden sie durch denselben Exhaustor, der sie nach den Gondensationsapparaten hingesaugt 
hat und der überhaupt die ganze Bewegung der Gase veranlalst, wieder von der CGondensation weg 
nach den Oefen hingedrückt und zwar je nach Stellung der Wechselklappe des Gasdruckrohrs ent- 
weder nach dem auf der einen Seite liegenden Gasregenerator @ Rı oder nach dem auf der andern 
Seite liegenden Gasregenerator @ Ks. 

Nehmen wir an, das Gas gehe zum Gasregenerator @ Rı, so wird die Wechselklappe der Luft- 
regeneratoren so gestellt, dals die Luft, welche durch einen Ventilator eingeblasen wird, in den 
Luftregenerator Z Rı tritt. Der Luftregenerator L R, und der Gasregenerator @ Rı münden bei jedem 
Öfen durch nebeneinander liegende Oefinungen OL; und 06, in den Sohlkanal SK,. Es treten 
also sowohl heifses Gas als heifse Luft in den Sohlkanal SA ein. Die Verbrennung beider findet 
theils im Sohlkanal selbst, theils auf dem weiteren Wege statt. Der gesammte Strom der in Ver- 
brennung begriffenen Gase und der hoch heifsen Verbrennungsproducte geht durch die nebenein- 
ander liegenden Verticalzüge V Z, in den Horizontalkanal 7 K und von da, durch die Verticalzüge 
V Z; abfallend, in den Sohlkanal S Ka, von wo die nunmehr sämmtlich als verbrannt anzunehmen- 
den Gase durch den Luftregenerator Z Rs und den Gasregenerator G@ R, zum Kamin entweichen 
und auf diesem Wege ihre Hitze an das Gitterwerk der Regeneratoren abgeben. Nach einer be- 
stimmten Zeit, etwa 1 Stunde, werden die beiden Wechselklappen umgestellt und es tritt alsdann 
der umgekehrte Weg ein. Das Gas tritt aus der CGondensation in den Gasregenerator @ Rs, die 
Luft in den Luftregenerator L Kg. Die Verbrennung findet im Sohlkanal SA statt. Die Strom- 
richtung des Gases, der Luft und der Verbrennungsproducte geht durch VYZ nach HK und dann 
durch VZ, nach S KL und durch die Regeneratoren ZR, und G R, zu dem Kamin. 


Meine Herren! So, wie ich Ihnen eben beschrieben, ist die ursprüngliche Construction der 
Koksöfen auf Zeche Pluto. Wir haben aber gleich von Anfang an darauf verzichtet, das Gas zu 
regeneriren, und regeneriren blofs die Luft aus folgenden Gründen: 


Erstens kann das Nebeneinanderliegen der langen Gas- und Luftregeneratoren durch mögliche 
Undichtigkeiten der Zwischenwände zu einer Vermischung von Gas und Luft bereits in den Regeneratoren 
und also zu Schmelzungen in denselben führen, ‘welche Betriebsstörungen zur Folge haben mülsten. 


Ferner geht bei jeder Umstellung der Wechselklappe ein ganzer Regeneratorinhalt an Gas ver- 
loren und dieses Quantum ist bei der Grölse der Regeneratoren nicht unbedeutend. 


Ferner kommt das bei der Umstellung weggehende heilse Gas zwischen Klappe und Schorn- 
stein mit dem Inhalt des heilsen Luftregenerators zusammen und es können Explosionen erfolgen. — 
Endlich ist das Volum der zur Verbrennung des Gases nothwendigen Luft ungefähr das 6fache des 
Gases, es erscheint also bei dieser Zusammensetzung einfacher und wichtiger, die grofse Masse Ver- 
brennungsluft allein auf eine sehr hohe Temperatur zu erhitzen als aufser der Verbrennungsluft auch 
noch die kleine Menge Gas zu erhitzen und die hierzu nöthige Hitze der Verbrennungsluft zu ent- 
ziehen. — 


Wir benutzen daher nunmehr auf Zeche Pluto beide nebeneinander liegende Regeneratoren 
nur als Luftregeneratoren und führen das Gas aus dem von der Condensation zurückkommenden 
Gasdruckrohr @ DR je nach Stellung einer Wechselklappe entweder auf der einen Seite der Koks- 
öfen nach dem Rohr @ D R, oder auf der andern Seite der Koksöfen nach @ D Rz. An jedem Ofen ist 
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durch eine kleine Gasdüse, welche mit einem Hahn versehen ist, eine Verbindung zwischen Gas- 
druckrohr und Ofensohlkanal hergestellt. Die Klappe im Gasdruckrohr und die Klappe im Ende der 
Luftregeneratoren werden correspondirend gestellt. Wenn also das Gas durch die Gasdruckleitung 
@ DR, und deren Düsen in die Sohlkanäle auf der eimen Seite tritt, so tritt auch die Luft durch 
die auf derselben Seite befindlichen Regeneratoren in dieselben Sohlkanäle und die Verbrennung und 
der Weg der Verbrennungsproducte ist der schon vorher dargelegte. Bei der Umstellung findet der 
umgekehrte Weg statt. | 

Statt der zwei Regeneratoren auf jeder Seite wenden wir überhaupt jetzt nur noch einen ein- 
zigen auf jeder Seite der Batterie an, und dienen diese nur zum Wiedererhitzen der Luft. Sie fin- 
len diese Anordnung auf Blatt II Fig. 4 und 5. 


Meine Herren! Es wird Ihnen bei der bekannten schlechten Wärmeleitungsfähigkeit des feuer- 
festen Materials einleuchtend sein, dafs durch die beschriebene Art der Lufterhitzung in Siemensschen 
Regeneratoren, also einer einräumigen Lufterhitzung mit wechselnder Zugrichtung, wie sie der Siemens- 
schen Regeneration eigenthümlich ist, die Verbrennungsluft ganz aulserordentlich rasch und hoch erhitzt 
werden kann, viel rascher und höher als durch diejenigen mehrräumigen Constructionen, welche auf der 
continuirlichen Erhitzung der Verbrennungsluft durch Wände hindurch beruhen, auf deren einer Seite 
die Abhitze heizt, während auf der andern die zuströmende Verbrennungsluft sich erwärmen soll. 
Die Luft kommt bei dieser Siemensschen Regeneration auf Zeche Pluto auf eine Temperatur von 
über 1000° und durch Anwendung einer so hochgradig heifsen Luft als Verbrennungsluft wird es 
ermöglicht, dafs von den aus der Condensation zurückkommenden kalten, und durch den Verlust 
an Theer weniger heizkräftigen Gasen nur ein gewisser Theil gebraucht wird, um durch seine Ver- 
brennung den Verkokungsprocefs im Gang und die Oefen hinreichend heils zu erhalten. Es hat 
sich bei unserm Betrieb auf Pluto herausgestellt, dafs wir nicht das sämmtliche vorhandene Gas 
zur Heizung der Oefen verwenden dürfen, wenn die betreffenden Verbrennungsstellen u. s. w. nicht 
zu heils werden sollen, und dafs wir also viel mehr Gas haben, als wir zur Unterhaltung des Ver- 
kokungsprocesses brauchen, und zwar beträgt der Ueberschuls etwa 100 cbm pro Ofen und Tag. 
Die Temperatur in Sohlkanälen und Seitenwänden ist sö hoch, dafs der Verkokungsprocels bei 
normaler Ladung, der Ofen mit 115 Ctr. trockener Kohlen gerechnet, in 48 Stunden vor sich geht, 
sehr häufig ist die Garungszeit eine geringere. Wird die Garungszeit eine geringere als erwünscht, 
so braucht man nur weniger Gas zuzuführen, um durch eine kleine Erniedrigung der Temperatur 
wieder eine Garungszeit von 48 Stunden zu bekommen. Man hat überhaupt den Procels ganz 
aufserordentlich in der Hand, weil sowohl Gas als Luft eingeblasen wird und die Quantitäten beider 
genau regulirt werden können. Die Qualität des Koks ist eine ganz vorzügliche, wie Sie aus den 
ausgestellten Koksproben zu ersehen belieben. 


Das Ausbringen an Koks ist auf Zeche Pluto bei den Oefen mit Theer- und Ammoniak- 
gewinnung um 7 % höher als bei den gewöhnlichen Oefen, es ist das Ausbringen nämlich bei den 
gewöhnlichen Oefen ca. 61%, bei den Oefen mit Theer- und Ammoniakgewinnung ca. 68 %, auf feuchte 
Kohle gerechnet von etwa 10 % Wasser, auf trockne Kohle also 67,7 und 75,56 %. Dieses höhere 
Ausbringen ist durch den absoluten Luftabschlufs, der durch das dichte Verschmieren bei gleich- 
zeitigem, geringem Ueberdruck im Öfen erzielt wird, leicht zu erklären. 


Die Temperaturmessungen, welche mit einem Graphitpyrometer von Steinle & Hartung in 
Quedlinburg vorgenommen und mit Metalllegierungen controlirt wurden, ergaben im Sohlkanal 
12—1400°C., in den Seitenwänden 11—1200°, im Regenerator bei Beginn der Luftzuströmung 
1000° am Ende derselben 720°, im Kamin 420° GC. 


Ich komme nun zur Construction der Gondensationseinrichtungen , deren Detail ich vorher 
übergangen habe, um die Erklärung des Betriebes übersichtlicher zu machen. Die Einrichtung der 


zur Anwendung kommenden Gaskühler ersehen Sie aus Blatt III Fig. 6. Es sind eiserne, stehende 


Gylinder, in denen eiserne Röhren sich befinden, welche in Deckel und Boden der Cylinder befestigt 
sind. Auf dem Deckel ist ein weiterer Cylinderaufsatz, in welchen kaltes Wasser fliefst. Das 
Wasser stiömt durch die eisernen Röhren nach unten und kühlt das Gas ab, welches seinen Weg 
zwischen diesen Kühlröhren der Richtung des kalten Wassers entgegen nimmt. Mehrere Gaskühler 
stehen so miteinander in Verbindung, dafs das Kühlwasser, welches von dem ersten Gaskühler unten 
abfliefst, bei dem zweiten oben einflielst und so fort, während das Gas den entgegengesetzten Weg 
macht, siehe: 

auf Blatt III Fig. 8 Längsschnitt, 

i „1117,50 920Bersehnitt, 

„a1lr. .„10%Grundeils 


der Anordnung der Gaskühler @ A und Gaswascher G W auf Zeche ‘Pluto. 
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Das Gas hat nach seinem Entweichen aus dem Ofen im Steigrohr eine Temperatur von 
600 — 700° G., in der Vorlage eine solche von 200—400° G. je nach der Entfernung vom 
Steigrohr, vor den Gaskühlern eine Temperatur von 75 — 120°, hinter denselben von 17 — 30° GC. 
Durch die Abkühlung verliert das Gas einen grofsen Theil Theer und Ammoniakwasser, und zwar 
von dem gesammten Ammoniakwasser, welches die Condensation liefert, etwa 75 %. 

Die Construction der zur Anwendung kommenden Gaswascher ersehen Sie aus Blatt Ill 
Fig. 7, die Anordnung der ganzen Gondensationsanlage aus Blatt III Fig. 8, 9 und 10. 

In stehenden eisernen Cylindern ist in Abständen von etwa 10 cm eine grolse Zahl von 
gelochten Blechen übereinander angebracht. Auf das oberste Blech träufelt fortwährend kaltes 
Wasser, so dals von Blech zu Blech ein Regen von Wassertropfen nieder- und dem Gas entgegen- 
träufelt, welches in der dem Wasser entgegengesetzten Richtung sich bewegt und seinen Ammoniak- 
gehall an das Wasser abgiebt. Das ammoniakhaltige Wasser flielst unten ab und wird, wenn es 
noch nicht hinreichend stark an Ammoniak ist, nochmals und weiterhin so oft nach oben und dem 
Gas entgegengepumpt, bis es für den Verkauf genügend reich an Ammoniak ist. 

Mehrere Gaswascher stehen so miteinander in Verbindung, dafs das Gas bei seinem Durch- 
gang durch dieselben in dem letzten vor seinem Austritt nur mit reinem Wasser in Berührung 
kommt und dafs die Anreicherung des Ammoniakwassers in denjenigen Gaswaschern stattfindet, 
in welche das Gas zuerst eintritt. Die Gaswascher entfernen die in den Gaskühlern noch übrig 
gebliebenen 25 % des Ammoniakgehalts und bringen auch zugleich mit dem Ammoniakwasser noch 


‘sehr viel Theer zur Ausscheidung. Die Temperatur des Gases wird bei Anwendung von genügend 


kaltem Wasser in den Gaswaschern bis auf 13° heruntergebracht. — 

Die Figuren 11, 12 und 13 auf Blatt IV enthalten Gesammtanordnungen von Koksöfen mit 
Gewinnung der Nebenproducte sammt den dazu gehörigen Gondensationsanlagen. — Fig. 11 Blatt IV 
enthält die Anordnung auf Zeche Pluto und kann Ihnen zeigen, wie es möglich ist, derartige Anlagen 
einem sehr geringen, zur Verfügung stehenden Raum anzupassen. Fig. 12 Blatt IV stellt die Anordnung 
der auf Zeche Friedenshoffnungsgrube in Hermsdorf bei Waldenburg im Bau begriffenen Anlage dar. 
Fig. 13 Blatt IV giebt die Gesammt-Anordnung der Anlage wieder, welche die Firma Emanuel 
Friedlaender & Co. in Gleiwitz neben den Porembaschächten in Zabrze im Bau hat. — 

Die Trennung des Theers und Ammoniakwassers findet in Gysternen nach dem specifischen 
Gewicht statt. Ist das Ammoniakwasser noch nicht reich genug an Ammoniak für den Verbrauch 
oder Verkauf, so wird es so lange auf den Gaswaschern angereichert, bis es etwa 3—3!/30 Beaum& 
hat. Mit diesem Gehalt hat es 1,777 % Ammoniak, und da etwa 14 % 3grädiges Ammoniakwasser 
fallen, so stellt sich die Ausbeute an Ammoniak, auf schwefelsaures Ammoniak gerechnet, auf etwa 
1 % der trocknen Kohle. 

Auf Zeche Pluto wird das Ammoniakwasser nicht auf schwefelsaures Ammoniak verarbeitet, sondern 
als Ammoniakwasser nach seinem Ammoniakgehalt nach Graden Beaum& verkauft. — Die Theerausbeute 
betrug auf Zeche Pluto im Durchschnitt des besten Betriebsmonats 3,46 %, im Durchschnitt des 
schlechtesten Monats 2,78 % auf trockne Kohle gerechnet. Diese Schwankungen des Ausbringens 
sind darauf zurückzuführen, dafs wir längere Zeit eine nur unbedeutende Quantität Kühlwasser zur 
Verfügung hatten. Der Kühlwasserbedarf ist täglich 5 cbm pro Ofen. 

Der Gehalt des Theers an den in Betracht kommenden Körpern ist nach Untersuchungen 
des Herrn Dr. Knublauch in Ehrenfeld bei Köln auf wasserfreien Theer berechnet: 

Benzin 0,954 bis 1,06 % vom Theer, 

Naphthalın .4,27775.,9,27° ,.0,%, r 

Anthrazen 0,575 „ 0,64 „ „ ® 

Pech ca. 50 %, 
von diesem Pech kann je nach der Menge des unlöslichen Rückstandes noch ein mehr oder weniger 
grolser Theil bei fortgesetzter Destillation übergetrieben werden. Der in concentrirter Essigsäure 
oder Benzin unlösliche Rückstand, Kohlenstoff, beträgt 10— 25 % des Theers. 

Wie schon früher erwähnt, haben wir bei Pluto pro Ofen etwa 100 cbm Gas übrig. Die 


Zusammensetzung dieses Gases ist wie folgt: Wasserfrei: 

Benandampf. 2... 202... 2212,0560 vol.’%° ‚0,61 
Aethylen (C>H,) eh HR E 1,63 
Schwefelwasserstoff . . . . 0,42 i 0,43 
Kohlenssures 1, 20.0 1.08 4521,39 5 1,41 
Köllenosydra u, el S 6,49 
Wasserstipiiher, ,.:7..4.27,30 52,69 i 53,32 
Methylwasserstoff (CH) . . 35,67 > 36,11 
NV ee ne A a CZ 1,21 i 

100,00 100,00 

VII.a 2 
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Zum Vergleich gebe ich in Folgendem die Zusammensetzung des Gases der Kölner Gasan- 
stalt nach dem Gasjournal: 
Benzindampf . 1,54 
Aethylen. . . 1,19 
Kohlensäure. . 0,87 
Kohlenoxyd . . 95,40 
Wasserstoff . . 55,00 
Methylwasserstoff 36,00 


100,00 


Das Gas auf Zeche Pluto hat ungefähr die halbe Leuchtkraft eines guten Leuchtgases. Mit 
entsprechend grölseren Brennern kann es trotzdem sehr gut als Leuchtgas verwendet werden. Auf 
Zeche Pluto verwenden wir das Gas bereits in kleinen Quantitäten als Leuchtgas unter Benutzung 
gröfserer Brenner. Finanziell ist diese Verwendung jedenfalls die lucrativste. Das Gas kann aber 
auch ebenso zur Heizung von Kesseln oder zu anderen Heizzwecken verwendet werden und es 
steht ihm hier vor allem der grofse Vortheil zur Seite, dals es als Heizmaterial sehr weit wegge- 
leitet werden kann. Im übrigen kann auch die Abhitze aus den Regeneratoren, welche noch mit 
420° in den Schornstein entweicht, noch sehr gut zur Kesselheizung verwendet werden, am besten 
vielleicht unter gleichzeitigem Verbrennen des überschiefsenden Gases mit heilser Luft aus den Kühl- 
kanälen der Koksöfen, aus Aussparungen in der Umgebung der Regeneratoren oder aus den Regene- 
ratoren selbst. Eine derartige Verwendung der Abhitze und des überschiefsenden Gases zur Kessel- 
heizung kommt demnächst auf einer Kokerei in Westfalen in Betrieb. 

Was den finanziellen Ertrag aus der Gewinnung der Nebenproducte betrifft, so hängt derselbe, 
abgesehen von der Construction der Koksöfen und der Gondensation, und abgesehen von der sorg- 
samen Führung des Betriebs wesentlich von der Zusammensetzung der Kohle ab, d. h. von dem 

teichthum an Gas, an Theer und an Ammoniak. 

Gute Kokskohlen, welche der mageren Partie nicht zu nahe stehen, EB sich also jeden- 
falls vorzugsweise zu einer Verkokung mit gleichzeitiger Gewinnung der Nebenproducte. Bei An- 
nahme des heutigen Theerpreises von 5,5 «# pro 100 kg stellt sich auf 200 Ctr. trockne Kohlen 
der Netto-Erlös an Theer bei einem | 


Ausbringen von 3,5 % auf 19,25 «# 
n n 3 n ” 16,5 n 
- » 235. 9,» 13,75 „ 
” ” 2 u) ” 11,00 » 


Der Ammoniakgehalt der Kohlen ist in Westfalen kein sehr verschiedener. Er ist dort allgemein 
etwa 1 % der trocknen Kohlen auf schwefelsaures Ammoniak gerechnet. In Oberschlesien ist 
die Kohle meist noch reicher an Ammoniak und geht bis zu 1,37 % der trocknen Kohle auf 
schwefelsaures Ammoniak berechnet. 

In Niederschlesien ist der Gehalt etwa 0,8% bis 0,9 %, also niedriger, und im Saar- 
brücker Revier sogar nur 0,7 % bis 0,85 %, immer auf schwefelsaures Ammoniak und trockne 
Kohle berechnet. 

Bei Annahme des heutigen Marktpreises von 27 «# für 100 kg schwefelsaures Ammoniak 
und bei Abzug von 5 «#% Fabricationskosten pro 100 kg schwefelsaures Ammoniak stellt sich der 
Netto-Erlös an Ammoniak auf 200 Gtr. troekne Kohle bei einem Ausbringen von 

1,37 % schwefelsaurem Ammoniak auf 30,1 «# 


1,0 „ n ” » 22,0 n 
0,9. - n 10,877, 
0,8 » n n ” 17, 6 ) 
1, A ER Ya 


Bei den grofsen Differenzen in Der vorliegenden Rentabilitätszahlen ist es sehr erwünscht, 

‘eine Methode der Kohlenuntersuchung zu haben, welche mit ziemlicher Sicherheit über das zu 
erwartende Ausbringen der Kohle an Gas, Theer und Ammoniak Aufschluls giebt. Eine solche 
Methode besitzen wir in dem Verfahren des Herrn Dr. Knublauch in Ehrenfeld bei Köln, welcher 
die zu untersuchende Kohle in einer Glasröhre einer bestimmten hohen Temperatur aussetzt und 
das sich entwickelnde Gas seinem Volum nach, den entwickelten Theer und das Ammoniak dem 
Gewichte nach bestimmt. Da die Untersuchung immer möglichst bei derselben Temperatur ausge- - 
führt wird, so ergiebt der Vergleich des Gehalts einer neuen mit dem Gehalt einer bereits für Ge- 
winnung der Nebenproducte angewendeten Kohle einen hinreichenden Anhalt zur Schätzung des bei 
dem Betrieb im Grolsen zu erwartenden Ausbringens. Die Plutokohle hat. beispielsweise bei der 
Untersuchung des Herrn Dr, Knublauch folgende Resultate ergeben: 
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Auf 100 kg Kohlen: Gas 26,8 cbm, 
Theer 11,4 kg, 
Ammoniak, aufschwefelsaures Ammoniak gerechnet, 0,97 kg. 


Kohle von Heinrich Gustav hat folgende Untersuchungs-Resultate ergeben: 


Auf 100 kg Kohlen: Gas 27,8 cbm, 
Theer 10,25 kg, 
Ammoniak, auf schwefelsaures Ammoniak gerechnet, 1,08 kg. 

Es ist also zu erwarten, dals bei dem Betrieb im 'Grofsen Kohle von Heinrich Gustav etwas 
weniger Theer als Pluto, aber etwas mehr Ammoniak ausbringen wird. — 

Meine Herren! Angesichts der Summen, welche aus der Gewinnung der Nebenproducte ge- 
löst werden können und angesichts der geringen Betriebskosten der Gondensationsanlagen, welche 
nur in den Ausgaben für Aufsichtspersonal und Oelconsum und den geringen Unterhaltungskosten 
bestehen, liegt der Gedanke immer sehr nahe, dafs wir uns bis jetzt einer grofsen Verschwendung 
schuldig machen, wenn wir die Nebenproducte nicht gewinnen. Dem gegenüber ist nun doch als Ent- 
»schuldigung geltend zu machen, dafs es zur Hebung dieser verborgenen Schätze der Aufwendung 
sehr bedeutender Anlagekosten bedarf. Wenn Sie bedenken, dals die zu kühlenden Gasquantitäten 
ganz gewaltige sind, dafs es sehr grolser Kühl- und Waschflächen bedarf, um diese Gasmassen zu 
kühlen und zu waschen, dafs die ganze Bewegung der Gase und der Verbrennungsluft durch hin- 
reichend starke Maschinen veranlalst werden muls, dafs die Rohrleitungen sehr bedeutende Quer- 
schnitte haben müssen, dafs eme Masse Einrichtungen getroffen werden müssen, um Verstopfungen 
zu verhindern, dafs alle Maschinen, Exhaustoren, Ventilatoren in doppelter Zahl vorhanden sein 

müssen, um niemals Gefahr zu laufen, dafs eine Betriebsstörung eintritt, so wird Ihnen einleuchlen, 
dals die Anlagekosten für die Gewinnung der Nebenproducte schr hohe sein müssen. 

Man kann in der That annehmen, dafs ein Koksofen, der mit allen Condensationsanlagen zur 
Gewinnung der Nebenproducte ausgerüstet ist, das drei- bis vierfache von einem gewöhnlichen Koks- 
ofen kostet. 

Wenn also auch die Rentabilität solcher Anlagen mit Gewinnung von Nebenproducten eine 
gute ist, so werden doch die hohen Anlagekosten einer allzu raschen Verbreitung solcher Anlagen 
im Wege stehen. Eine langsame und nicht überstürzte Entwicklung dieses Industriezweiges kann 
aber für dessen Rentabilität nur von Nutzen sein. — 

Zum Schlufs, meine Herren, möchte ich noch einer Befürchtung entgegentreten, die mir in 
Privatgesprächen oft aufgestofsen ist und einer Widerlegung bedarf, der Befürchtung nämlich, dafs, 
wenn die Gewinnung der Nebenproducte bei der Koksfabrication allgemeiner würde, es sehr bald eine 
Ueberproduction an Theer und Ammoniak geben würde, welche ein solches Sinken des Preises der 
Nebenproducte zur Folge haben mülfste, dals die Gewinnung derselben sich nicht mehr lohnen würde. 

Derartige Befürchtungen, meine Herren, sind nur durch die Unbekanntschaft mit dem enormen 
Verbrauch an den hier in Betracht kommenden Stoffen erklärlich. 

Was vor Allem den Theer betrifft, so bitte ich Sie, um einen Ueberblick zu bekommen, welche 
ungeheure (Quantitäten Theer, ganz abgesehen von dem Verbrauch als Roh-Theer, der bekanntlich 
sehr bedeutend ist, in den verschiedenen Ländern allein zur trocknen Destillation gelangen, um 
Kohlenwasserstoffe darzustellen, von folgenden Zahlen Notiz zu nehmen. 

Es komıinen zur Destillation jährlich : 

in Bnglande ca 720228850. 000 t-Theer, 


a 


Selrankreich, „ee 2009000 1, 
„ Belgien DT EN? 50000 t ’ 
| „ Holland RA WELER: 15000: „ 
; =Deutschland ar MER; 62500 t g 


also zusammen 532500 t Theer. 

Was will es solchen Zahlen gegenüber bedeuten, wenn 1000 Koksöfen weitere 27 000 t Theer 
jährlich auf den Weltmarkt bringen! 

Die Producte der trocknen Destillation des Theers, die Kohlenwasserstoffe, finden wohl zum 
grölsten Theil bei der Theerfarbenindustrie ihre Verwendung. Die Theerfubenindustrie ist bekanntlich 
gerade in Deutschland eine sehr entwickelte, und der Verbrauch der deutschen Theerfarbenindustrie 
an Kohlenwasserstoffen wird bis jetzt nur zu einem sehr kleinen Theile aus Deutschland selbst 
gedeckt. Der grölste Theil des dazu nothwendigen Theers wird im Auslande, besondeis in Eng- 
land, destillirt, und die Destillationsproducte werden nach Deutschland eingeführt. Eine einzige Fabrik 
dieser Art, die badische Anilin- und Sodafabrik in Ludwigshafen, verbraucht allein täglich 4 t Benzol 
und deren Homologene. Dazu sind an Theer bei 2 % Benzolgehalt das 50fache oder 200 t und bei 
1% Benzolgehalt das 100-fache oder 400 t Theer täglich, also 120000 t Theer jährlich, nöthig, 
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Um dieses Theerquantum in Koksöfen darzustellen, würden bei 3% Theerausbringen aus der Kohle 
täglich 13333!/3 t Kohlen verkokt werden müssen, es würden also bei einer Verarbeitung von täglich 
3,0 t Kohlen im Ofen ca. 4500 Koksöfen nothwendig sein, um nur das für eine einzige Fabrik 
dieser Art nothwendige Quantum Benzol resp. Theer zu beschaffen. 

Ganz abgesehen davon aber, meine Herren, dafs bereits jetzt schon in Deutschland eine bedeu- 
tend grölsere Menge von Theer Verwendung finden könnte, als heute produeirt wird, ist es unzwei- 
felhaft, dafs eine grölsere Production von Theer immer neue Verwendungszwecke für die Destillations: 
producte des Theers schaffen wird. Eine Ueberproduction wird in Theer nie zu fürchten sein. 

Ebensowenig aber ist eine Ueberproduction in schwefelsaurem Ammoniak zu befürchten. Ganz 
abgesehen von der massenhaften Verwendung des Ammoniaks bei der Ammoniaksoda - Fabrication, 
bei der Kunsteis-Fabrication und anderen chemischen Industrieen ist die Verwendung von schwefel- 
saurem Ammoniak als Düngemittel eine ganz unbegrenzte und ist dieses Product durchaus in der Lage, 
für die Landwirthschaft ein Concurrent des Guanos zu werden, der naturgemäfls immer seltener 
werden mufs. Nach Versuchen, die wir haben anstellen lassen, bedarf es zur Düngung von einem 
preufsischen Morgen 50 kg schwefelsauren Ammoniaks, zu einem Hektar also 200 kg. Mit jeder 


Tonne schwefelsauren Ammoniaks können also 5 Hektar Ackerlandes gedüngt werden. Jeder Koks- 


ofen, der auf Gewinnung von Nebenproducten eingerichtet ist, producirt jährlich etwa 9 t schwefel- 
saures Ammoniak, liefert also nur für etwa 45 Hektar Ackerlandes Dünger. Deutschland hat einen 
Flächenraum von ca. 54000000 Hektar. Wenn .bei allen 10000 Koksöfen von Rheinland und 
Westfalen die Nebenproducte gewonnen werden, so 'würden jährlich erst 90000 t schwefelsaures 
Ammoniak‘ erzeugt und nur 450000 Hectar — etwa 90 [_]Meilen Landes mit Dünger versorgt 
werden können, d. h. noch nicht der hundertste Theil des Flächeninhalts von Deutschland. 

Stellen Sie neben diese ab ovo ausgehende Berechnung. die wirklichen Einfuhrzahlen der Düng- 
stoffe, so werden Sie die Richtigkeit der Berechnung bestätigt finden. -Nach den vorläufigen 
statistischen Zusammenstellungen, welche in der Köthener Chemikerzeitung vom 12. Juni d. J. ver- 
öffentlicht sind, betrug die Einfuhr vom 1. Januar bis Ende April 1884, also in 4 Monaten: 


3n,Chilisalpeter ©, 7.2, 2 E17 499, 
 FGWANOPINahUrE )o. ee 31706 t, E 
„ schwefels. Ammoniak . . . 17 667 t. 

Auf 12 Monate würde dies ausmachen: 
an ‚Ghilisalpeter . ». "EEE 52 ag Tut, 
ERS ÄTNENGE Er SR 95118 t, 


„ schwefels. Ammoniak . . . 53001 tt. 


Meine Herren! Also allein um die heutige Einfuhr an schwefelsaurem Ammoniak in Deutsch- 
land selbst zu erzeugen, würden 6000 Koksöfen nothwendig sein, ganz abgesehen davon, dafs doch 
dem Guano und Chilisalpeter gegenüber das schwefelsaure Ammoniak ebenfalls als Goncurrent bei 
der Landwirthschaft auftritt. Es scheint also jede Besorgnils einer Ueberproduction von schwefel- 
saurem Ammoniak ausgeschlossen. 

Die Preise von Theer und schwefelsaurem Ammoniak werden .allerdings manchen Schwan- 
kungen zu unterliegen haben, denn diese werden durch die CGonstellationen des Weltmarktes 
beeinflulst. | 

So ist z. B. der Chilisalpeter ein Hauptconeurrent des schwefelsauren Ammoniaks, und da 
die Chilenen die peruanischen Salpetergruben stark ausbeuten, um zu ihrer Kriegskostenentschädigung 
zu kommen, ist der Chilisalpeter seit über Jahresfrist derartig stark angeboten, dafs der Preis des 
schwefelsauren Ammoniaks von’ 47 «% pro 100 kg bis auf 27 «# gesunken ist. Jetzt ist ein 
Stillstand in dem Sinken des Preises eingetreten, und es scheint, dafs der Chilisalpeter auf der 
niedrigsten Preisleistung angekommen ist. | 

Solche Schwankungen sind bei Artikeln, die in enormen Quantitäten auf dem Weltmarkt 
gehandelt werden, unausbleiblich, aber eine Ueberproduction in diesen Stoffen durch eine gröfsere 
Einrichtung der Gewinnung der Nebenproducte bei der Koksfabrication halte ich bei dem aulfser- 
gewöhnlich grofsen Verbrauch von diesen Stoffen auf lange Zeit für ausgeschlossen. 

Meine Herren! In Vorstehendem habe ich Ihnen einen kurzen Ueberblick über eine seit 
dem vorigen Jahre gemachte wichtige Neuerung in der Koksfabrication mit Gewinnung der Neben- 
producte zu verschaffen gesucht, soweit sich solches in dem kleinen Rahmen eines Vortrags aus- 
führen läfst. Ich schlielse mit dem Wunsche, dafs unsere deutsche Industrie den Vorsprung, den 
sie im Augenblick in diesem Zweige der Gewerbthätigkeit zu haben scheint, auch behaupten möge. 

(Allseitiger lebhafter Beifall.) 


Vorsitzender: Ich eröffne die Discussion über den gehörten sehr interessanten Vortrag und 
ertheile zunächst Herrn Lürmann das Wort. | 
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Herr Lürmann-Osnabrück. Meine Herren! Mein Freund, Dr. Otto, hat die Behauptung auf- 
gestellt, dafs bei den Koksöfen mit Gewinnung der Nebenproducte die Erhitzung der zur Verbren- 
nung nöthigen Luft durch Siemens-Regeneratoren (die bessere sei. Es kommt bei allen Lufterhitzern, 
also auch den Siemens-Regeneratoren, auf die Oberfläche, auf den Inhalt, also die Grölfse des 


_ ganzen Lufterhitzers an, wenn man beurtheilen will, welches Luftquantum durch denselben auf eine 


bestimmte Temperatur gebracht werden kann. 

Ist die Oberfläche und der Heizraum sehr grols, so kann man eine sehr grofse Masse Wind 
durch den Lufterhitzer jagen, braucht also beim sogenannten Regenerator nur sehr selten umzu- 
stellen. Diese Ausdehnung, hat die Anlage auf Zeche Pluto; Dr. Otto ist in der Lage, die Luft 
während einer Stunde in einer Richtung eirceuliren zu lassen und doch. noch zuletzt 720° 
zu haben. 

Ganz in demselben Sinne gebaute zweiräumige Lufterhitzer müssen unbedingt denselben Er- 
folge haben, denn sowohl die Wirkung der sog. Regeneratoren, wie diejenige aller anderen stemmernen 
Lufterhitzer beruht auf der Leitung der Wärme in oder durch feuerfestes Material, es kommt also 
nur auf die Oberfläche des zweiräumigen Lufterhitzers an, um für eine gegebene Menge der zu 
erhitzenden Luft denselben Effect zu erreichen, wie ihn Dr. Otto mit dem Siemens- Regene- 
rator erreicht hat. 

Ich habe zweiräumige steinerne Lufterhitzer im Betrieb, die auch Luft von 1000° geben; 
ich habe das zwar noch nieht gemessen, die Luft ist aber hellroth, und ich bin deshalb fest über- 
zeugt, dals die Temperatur in derselben ebenso hoch ist, wie im Siemens - Regenerator. 

Ich komme nun auf einen andern Punkt. Herr Dr. Otto hat nicht gesagt, wo er hier in 
Westfalen Koksöfen mit Siemens-Regeneratoren und Gewinnung der Nebenproducte baut; ich 
vermuthe, dafs er das in Rücksicht auf mich nicht gesagt hat. Da ich jedoch hier so oft Veran- 
lassung genommen habe, die Werke anderer Leute zu kritisiren, so kann es mir doch nicht passen, 
dafs das verschwiegen wird, was Jeder weils, nämlich, dafs Dr. Otto auf der Anlage von Herrn 
Gustav Schulz in Riemke bei Bochum 40 Oefen baut, auf welcher Anlage auch 20 meiner Oefen 
stehen, die keine genügenden Resultate liefern. 
> Herr Dr. Otto hat mit Recht gesagt, dals die Resultate einer Ofenanlage mit Gewinnung der 
Nebenproducte abhängen von der Art der Koblen, von der Einrichtung der Oefen, von der Ein- 

richtung der Gaskühler und der Lufterhitzung. Auf die Wahl 
der zu verarbeitenden Kohlensorte habe ich in Riemke keinerlei 


GC Einfluls gehabt, ebensowenig auf die Reinheit und den frischen 
G 7 Zustand, in dem diese zu den Oefen gelangte. Nur die Ein- 
/ richtung der Oefen ist mir ganz allein überlassen gewesen, und 
Gh jeder Fehler, der dabei gemacht worden ist, kommt allein auf 


meine Rechnung. Die Einrichtung der Gasabzüge, der Gonden- 
‚satoren und der Gasrückführung ist dagegen nicht dürch mich 
gemacht worden. 

Ich bin also nicht berechtigt, über das Verhalten der Kohlen, 
und auch nicht über das Verhalten der Kühlungseinrichtungen 
ein Urtheil abzugeben, das möchte sonst aussehen, als wenn ich 
die Fehler, die ich selbst gemacht, verkleinern wollte. 

Es sind an den Oefen drei Fehler gemacht worden. Die- 
selben haben zunächst den Mangel einer Lufterhitzung, und das 
ist der Hauptfehler, wie Ihnen aus dem Vortrage des Herrn 
Dr. Otto klar geworden sein wird. Bei kalten Gasen und einer 
mangelhaft erwärmten Luft ist die Verbrennung eine unvoll- 
kommene, und infolgedessen ist auch die Erhitzung der Oefen, 
also deren Wirkung, eine unvollkommene. 

Herr Dr. Otto wird den Beweis liefern, dafs seine Oefen 
auf Zeche Holland, welche bisher ohne genügende Lufterhitzung 


ER jetzt er er Sn Ne 2 a 
iefern, wie die Oefen auf Pluto, und ist es deshalb sehr wahr- 
a er scheinlich, dals Oefen meines Systems, wenn sie ebenfalls mit 
N | NN IR N erforderlicher Lufterhitzung versehen würden, auch bessere 
N N RN Resultate geben würden. 
N \ IR Ein "zweiter Fehler meiner Oefen in Riemke soll der sein, 
dals die Verbrennungsproducte und die Gase in Kanälen b und 
C eireuliren, welche über dem Gewölbe der Oefen angeordnet 
sind. Wie Sie aus der Zeichnung ersehen wollen, wird der 
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Kanal 5b jedoch, wenn die Gase durch die Condensation geleitet werden, nicht gebraucht, und die 
Räume C, in welchen allein die Verbrennungsproducte ceireuliren, liegen „über den Seitenwänden 
der Oefen, nicht aber dem Gewölbe des Ofens, so dafs eine Erhitzung des Gewölbes durch diese 
Kanäle € wohl kaum anzunehmen ist. 

Es wird meinen Oefen in Riemke nun vorgeworfen, dafs das Gewölbe zu heifs gehalten würde, 
dafs dadurch die Theere und Oele, welche auf eine Länge von nur 2 m unter dem Gewölbe des 
Ofens im Innern desselben bis zum Steigrohr hin ziehen müssen, feste Producte ausscheiden, welche 
Verstopfungen veranlassen und den Betrieb der Oefen stören. 

Wenn das Urtheil richtig ist, dann begreife ich blofs nicht, woher es kommt, dals in den 
Gasanstalten nicht derselbe Umstand eintritt. Die Gasretorte in der Gasanstalt ist nie ganz mit 
Kohlen gefüllt, und sämmtliche Gase müssen über diese Kohlen hinweg nach vorn zum Steigrohr. 
Die Gase streichen also auch unter den oberen Wandungen her, und zwar diejenigen der hinten 
liegenden Kohlen auf 2,5 m Länge, und die ganze Gasretorte liegt doch in der grölsten Rothglut; 
die obere Wandung wird nicht die kälteste sein, sondern sie wird sehr heils liegen und dann 
mülfsten doch dadurch auch die Theere und Oele der Gase aus den Gasretorten sehr leiden, wäh- 
rend die Einrichtung der Gasanstalten und deren Resultate sich doch bewährt haben. 

Wenn ıneine Oefen nun den obigen Vorwurf verdienen, dann gebe ich zu, dals diese Anord- 
nung der Kanäle auf den Oefen ein Fehler ist. 

Ein weiterer Fehler meiner Oefen in Riemke,soll darin liegen, dals die Divergenz derselben 
eine zu grolse ist. Der Kokskuchen soll sich infolgedessen nicht so gut an die Seitenwandungen 
anlegen, und die Verkokung deshalb eine gestörte sein. Auf diese Frage kann ich leider nicht ein- 
gehen, denn dann mülste ich die ganze unbesprechbare Geschichte der Anlage in Riemke zu meinem 
Schutz anrufen, und das möchte ich nicht gern thun. 


Herr Schlink-Mülheim a. d. Ruhr. Ich möchte mir erlauben, zwei Fragen an den Herrn 
Referenten zu richten. Ich sehe da nämlich Koks-Proben, die sämmtlich von Zeche Pluto sind, 
und möchte fragen, ob mit Kohlen von Oberschlesien auch gleich schöne Resultate erzielt 
worden sind, ein Umstand, der ja für .die dortige Eisenindustrie von der allergröfsten Wichtigkeit 
sein würde. Er 

Die zweite Frage geht dahin, ob Herr Dr. Otto bereits Vergleiche für den Hochofenbetrieb 
angestellt hat zwischen der Rentabilität der Koksöfen mit Gewinnung von Nebenproducten und 
solcher ohne Gewinnung der letzteren, aber mit voller Benutzung der Gase zur Dampferzeugung. 

Bei unseren Hochofenwerken z. B. spielt ja die Benutzung der Gase eine sehr grofse Rolle; 
es wäre also sehr wünschenswerth zu erfahren, ob Herr Dr. Otto in der Lage ist, ungefähr zu 
vergleichen, ob Anlagen von Koksöfen mit Gewinnung von Nebenproducten oder ohne solche, aber 
mit Benutzung der Gase zur Kesselheizung sich besser rentiren werden. ; 


Herr Dr. Otto: Auf die erste Frage kann ich erwidern, dafs die Oefen in Oberschlesien noch 
im Bau begriffen sind, dafs ich also von dort noch keine Koksproben vorlegen konnte. In Nieder- 
schlesien ist nur die Gottesberger Anlage im Betrieb, aber ich habe von dort keine Proben kommen 
lassen, was vielleicht als ein Versehen zu bezeichnen ist. Das kann ich Ihnen aber sagen, dals 
sie nicht so schön sind wie die ausgestellten von Pluto, wie denn überhaupt die niederschlesischen 
Koks nicht von dem Ansehen sind wie die westfälischen. [Ruf: Ist er besser als früher ?] 

Mindestens von gleicher Güte. 

Was die zweite Frage betrifft, so habe ich absichtlich darüber keine Berechnung vorgelegt, 
weil die Verhältnisse bei jedem Werk andere sind; ich glaube aber in meinem Vortrage die Zahlen, 
die jedem einzelnen Werk zur Berechnung dienen können, vollständig geliefert zu haben. Wenn 
Sie sich die mitgetheilten Zahlen ansehen, so können Sie ja ausrechnen, wie sich beide Anlagen gegen- 
einander stellen. Nach den mir bekannten Zahlen ist wohl anzunehmen, dafs der Gewinn an den 
Nebenproducten sich ungefähr dreimal so hoch stellt, als wenn man den Werth der Kesselheizung 
rechnet. Dagegen ist allerdings einzuwenden, dafs das Anlagekapital ein ganz bedeutend grölseres 
ist bei Gewinnung von Nebenproducten aus den Gasen als bei Verwendung derselben zu Kessel- 
heizzwecken. 

Eine generelle Entscheidung hier zu treffen, ist eben nicht möglich. Eine Zeche hat vielleicht 
eine Kohle, die sie nicht verkaufen kann, und da wird sie sich besser stehen, wenn sie die Neben- 
producte gewinnt, anstatt die Gase zur Kesselheizung zu verwenden. Bei einem andern Werk wird 
sich das Verhältnifs vielleicht anders stellen. Allgemeine Prineipien lassen sich da nicht aufstellen, 
ich giaube aber das Material geliefert zu haben, um in jedem einzelnen Fall die Entscheidung 
zu treffen. 


Herr Meier: Ich möchte mir die Frage erlauben, zu welchem Zweck ist der Gasometer 
nothwendig ? 
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Herr Dr. Otto: Der Gasometer ist zur Erreichung einer Gleichmälsigkeit des Druckes ganz 
aufserordentlich zweckmälsig, ja nothwendig, ünd so theuer ist der Gasometer nicht, dals man sich 
nicht diesen Vortheil verschaffen sollte. Aufserdem ist er ein ganz vortreffliches Sicherheitsventil, 
denn wenn einmal durch irgend einen Fehler eine Explosion entstehen sollte, so entsteht weiter 
kein Schaden, es schlägt dann einfach unter der Glocke etwas Wasser heraus. 

Ich würde unter allen Umständen einen Gasometer anlegen. 


Herr Meier: Ich begreife den ersten Grund nicht recht. Wenn ein Exhaustor mit 2 oder 
3 Flügeln 70—80 Touren macht, so kann ich mir nicht denken, dafs der Druck noch ein ungleich- 
mälsiger sein soll. 

Den zweiten Grund dagegen will ich als stichhaltig anerkennen. 

Herr Dr. Otto: Wir haben in der. That ohne Anwendung eines Gasometers Druck-Differenzen 
gehabt und haben dieselben durch Anlage eines solchen ausgeglichen. Im übrigen würde auch 
der zweite Grund schon vollständig genügen, um die Anlage einer Gasglocke zu rechtfertigen. 


Vorsitzender: Wünscht noch Jemand das Wort? Das scheint nicht der Fall zu sein. 
Die Herren werden wohl noch einmal die Frage eingehend durchstudiren, wenn die heutigen 
Verhandlungen gedruckt sind, und wir werden dann zu gelegener Zeit auf diesen wichtigen Gegen- 
stand zurückkommen. 

Ich möchte aber den Gegenstand nicht verlassen, ohne dem Herrn Referenten den aller- 
wärmsten Dank für seinen sorgfältig ausgearbeiteten Vortrag abzustatten, der in so hohem Malse 
dazu beitragen wird, unsern diesmaligen Sitzungsbericht zu einem überaus interessanten zu machen, 
und der auch in den weitesten Kreisen die Aufmerksamkeit der Interessenten erregen wird. 
[Allgemeine Zustimmung. ] 

Wir gehen nunmehr zum letzten Punkt der Tages-Ordnung über, zum Vortrag des Herrn 
Weyland: 


Ueber die Verhältnisse der Erzgruben des Siegerlandes. 
Herr Weyland hat das Wort. 


Herr G. Weyland- Siegen. Meine Herren! Das Eisenerz-Vorkommen ist im Siegerlande ein 
weit verbreitetes, wie aus der grolsen Anzahl von verliehenen Feldern hervorgeht, welche sich auf 
viele Tausende beläuft. Das Haupteisenerz bildet der Spatheisenstein mit einem Gehalt von 
33 bis 40% Eisen und 5 bis 7% Mangan, welcher durch Rösten auf 45 bis 50% resp. 7 bis 10% 
erhöht werden kann. In oberer Teufe. ist derselbe vielfach in Brauneisenstein mit 45 bis 50% 
Eisen- und 3 bis 6% Mangangehalt umgewandelt. Eisenglanz mit 45 bis 60% Eisen und 2 bis 
4% Mangan tritt auch in einigen Gangpartieen auf und ist wohl ebenfalls ein Umwandlungsproduet 
des Spatheisensteins. Der Eisenstein kommt nur’ auf Gängen im Unterdevon, in den sogenannten 
Goblenzer Schichten vor, und unterscheidet sich dieses Vorkommen wesentlich von dem im Dill- 
und Lahngebiet, in welchem Bezirk der Eisenstein entweder zwischen den Gebirgsschichten einge- 
lagert oder aufgelagert ist. Die einzelnen Gänge gruppiren sich vielfach zu Gangzügen, und ge- 
winnen dieselben alsdann wesentlich an Bedeutung. 

In fachmännischen Kreisen Rheinlands und Westfalens ist.die Ansicht verbreitet, der Eisen- 
erzreichthum des Siegerlandes sei durch die in den letzten Jahren bedeutend gestiegene Förderung 
sehr erheblich im Abnehmen begriffen, und es wird befürchtet, dafs das jetzige Förderquantum auf 
eine längere Reihe von Jahren nicht beibehalten werden könne. Ich hoffe, m. H., den Beweis 
führen zu können, dals diese Anschauung mit der thatsächlichen Lage der Verhältnisse der Eisen- 
erzgruben im Siegerlande nicht im Einklang steht und stütze meine Ansicht auf das Urtheil von 
Sachverständigen und unpartheiischen Bergleuten, den Revierbeamten des Bezirks, denen ich ein- 
gehende Mittheilungen über diese Frage verdanke. 

Damit Sie ein allgemeines Bild über das Eisenerz-Vorkonmen erhalten, gebe ich Ihnen eine kurze 
Uebersicht der wichtigsten Gangzüge und bedeutendsten Gruben des Gangdistriets. Der Vortragende 
hatte eine Anzahl Karten und Grubenrisse ausgestellt, auf welche er während seines Vortrages hin- 
wies. Erwähnen will ich nur, dafs im nördlichen Theile desselben, im Revier Olpe, auch 6 Gangzüge 
von mehr oder minder gröfserer Längenerstreckung und Mächtigkeit der Mittel vorhanden sind, dafs 
jedoch im allgemeinen die Aufschlüsse zu gröfseren Versuchsarbeiten nicht ermuntert haben; der Be- 
trieb in diesem Revier ist ein äufserst schwacher. Nur auf dem Vahlberger Gangzuge ist eine neue 
Tiefbau -Anlage vor kurzem vollendet, und steht hier auch eine gröfsere Förderung in sicherer 
Aussicht. Ferner liegt im nördlichen Theile zu Müsen der weltberühmte Stahlberg, - einstens die 
Perle des Siegerlandes, ein kurzer, aber mächtiger Stock mit verschiedenen Trümmern, dessen Ver- 

"halten nach der Teufe zu wohl wesentlich zur Verbreitung der Ansicht, dals eine Verunedlung der 
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Gänge sehr bald zu erwarten sei, beigetragen hat. Der Stock führte bis zu einer Teufe von 
180 ın den edelsten Spath, und von da an ist die ganze Spalte, soweit sie nach der Teufe zu 
untersucht worden ist, mit Nebengestein ausgefüllt. Die Spaltenbildung ist jedoch hier eine so 
abnorme, dafs eine Schlufsfolgerung auf den ganzen Siegerländer Bergbau nicht gerechtfertigt 
erscheint. 


Auf den Hauptgruben der Reviere Siegen I und II, welche auf dem Schmiedeberger, Gosen- 
bacher, Eiserfelder, Brüderbund-Pfannenberger und Eisernhardter Gangzuge liegen, sind wesentliche 
Veränderungen nach der Teufe zu nicht eingetreten, auf einigen Gängen haben die Eisensteinquan- 
titäten in tieferen Sohlen zugenommen, nirgends ist jedoch eine auch nur irgendwie erhebliche Ab- 
nahme zu bemerken. Gerade die tiefste Grube dieser Reviere, die Grube Neue-Haardt, welche 
augenblicklich ihre Ausrichtungsarbeiten im Niveau des Amsterdamer Pegels, 250 m unter der 
Thalsohle bei Haardt, treibt, hat die schönsten Aufschlüsse auf der untersten 200 m Sohle zu 
verzeichnen. 


Von allen Gangzügen hat bisher der Gosenbacher die grölste Förderung geliefert, im ver- 
sangenen Jahre = 213000 t Spatheisenstein. Derselbe hat eine Länge von 1200 m, und die 
Mächtigkeit der edlen Mittel wechselt von 2 bis 18 m. Auch hier berechtigen die Aufschlüsse auf 
der tiefsten Sohle in dem Grubenfelde von Storch und Schoeneberg, 145 m unter Tage, zu den 
schönsten Hoffnungen nicht allein für tiefere Sohlen, sondern auch für die benachbarten Gruben, 
welche in höheren Niveaus nach ihren Bau führen. Auf diesen ist man daher auch zu Anlagen 
von neuen Tiefbauten geschritten, wodurch die Leistungsfähigkeit des Gangzuges noch ver- 
mehrt wird. r 


Der Eisenzecher Zug, welcher bei einer Länge von ca. 1000 m eine Mächtigkeit von 1 bis 
22 m besitzt, ist wegen seines edlen und kupferarmen Spatheisensteins berühmt. Sämmtliche Gruben 
auf diesem Zuge bauen noch über der Siegthalsohle und geschieht die tiefere Lösung durch eine 
grolse gemeinschaftliche Tiefbau-Anlage mit dem Kaiser-Wilhelmschacht, dem grölsten Schacht dese 
Siegerlandes. Die jetzige Förderung 1883 = 62000 t steht in keinem Verhältnifls zu der Bedeutung 
dieses Gangzuges und wird in einigen Jahren eine erhebliche Steigerung derselben stattfinden. 
Nördlich an diesen Gangzug schlielst sich die Grube Gilberg mit ihren mächtigen Mitteln an, welche 
durch einen besonderen Tiefbau gelöst werden, Die auf der tiefsten 65 m Sohle gemachten Auf- 
schlüsse sind in jeder Beziehung befriedigend. 


Weniger grolsartig entwickelt wie die letztgenannten Gangzüge ist die Gangpartie von Kalte- 
born, Kohlenbach und Brüderbund. Dagegen besitzen weiter südlich Arbach und Pfaunenberger 
Einigkeit wiederum sehr schöne und mächtige Mittel in ihren tiefsten Sohlen. Die Gruben auf 
dieser Gangpartie bauen mit Ausnahme von Kohlenbach noch über der Stollensohle. Durch eine 
gemeinschaftliche Tiefbau-Anlage, welche projectirt ist, würde die Leistungsfähigkeit auch dieses 
Grubencomplexes erheblich erhöht werden können. | 


Weiter östlich liegt der Eisenhardter Gangzug; ein Theil dieser Mittel sind bis zu 120 m 
unter der Stollensohle, ohne Veränderungen zu zeigen, aufgeschlossen, auf anderen Mitteln bewegt 
sich der Abbau noch über der Stollensohle. Aus besonderen Rücksichten wird hier mehr als ander- 
wärts auf die Nachhaltigkeit der Eisenerzförderung gerechnet, und würde mit Leichtigkeit das 
doppelte Förderquantum zu erzielen sein. 


Von den Gangzügen zwischen Sieg und Heller sind die bedeutendsten der Hollerter und der 
Bollnbach-Stahlerter Gangzug. Sämmtliche Gruben auf ersterem Zuge bauen noch über der Sohle 
des Tiefen Königsstollens. Im westlichen Theile wurde auf den einzelnen Gangmitteln in dieser 
Sohle eine Abnahme an Länge und Mächtigkeit befürchtet, allein die 'neueren Aufschlüsse scheinen 
auch hier zu befriedigen; die östlich gelegenen Gangmittel haben entschieden an Bedeutung ge- 
wonnen. Auf dem Bollnbach-Stahlerter Gangzuge, dessen tiefste Sohle 120 m unter der Heller 
liegt, sind die einzelnen Mittel nach der Teufe zu regelmälsiger und mächtiger geworden. Die 
neue Tiefbau-Anlage im Grubenfelde von Bollnbach wird zur Steigerung der Förderung wesentlich 
beitragen. In der Gangpartie zwischen Sieg und Heller sind auf einzelnen, von den Hauptgang- 
zügen entfernt liegenden Gruben in verhältnifsmälsig nicht grolser Teufe ungünstige Aufschlüsse 
gemacht, so dals auf mehreren Gruben der Betrieb eingestellt und die tiefere Verfolgung aufgegeben 
worden ist. Jedoch liegen auch in diesem Bezirk noch ‘manche Gruben, denen eine lange Zukunft 
gesichert erscheint. 

Der zwischen Heller und Daade liegende Florzer - Füsseberger Gangzug besitzt wohl die 
grölste bauwürdige Länge sämmtlicher Gangzüge, ca. 1300 m, und hat in seinem mittleren Theile 
eine Mächtigkeit bis zu 20 m. Der nördliche Theil des Gangzuges ist bis zu einer Teufe von 
200 m unter der Thalsohle, ea. 100 m über dem Meeresspiegel, aufgeschlossen und sind gerade die 
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Aufschlüsse in dieser Sohle sehr zufriedenstellend. Ein grofser Theil der edlen Mittel dieses Gang- 
zuges steht unter der Stollensohle noch unverritzt an. 


Südlich der Daade sind zwei Hauptgruppen von Eisensteingängen zu verzeichnen, welche 
dadurch charakteristisch sind, dafs sie von Tage aus bis zu den bis jetzt erreichten Teufen vorzüg- 
lichen Eisenglanz mit geringem Mangangehalt führen. Spatheisenstein kommt nur vereinzelt vor, 
dagegen Brauneisenstein in gröfßseren Partieen und häufig mit Eisenglanz vermengt. Die südliche 
ist wegen der grofsen Ausdehnung und Mächtigkeit ihrer Gänge die wichtigste. Der bedeutendste 
dieser Gänge, der Bindweider Gang, ist durch zwei Stollen auf eine Länge von über 1000 m bau- 
würdig und stellenweise bis zu 14 m mächtig aufgeschlossen. Durch eine gröfsere Tiefbau-Anlage 
und durch die vor kurzem vollendete Schienenverbindung mit der Hauptbahn ist die Leistungsfähig- 
keit dieser Gangpartie für die Zukunft bedeutend erhöht. 


Am nördlichen Abhange des Westerwalds im Gebiete der Sieg treten ebenfalls sehr mächtige 
Eisensteinmittel auf, von denen ich nur die der Gruben Vereinigung, Wingertshardt, Friedrich, Eupel, 
St. Andreas, Huth und Hohegrethe erwähnen will, welche auf Gängen bis zu 400 m bauwürdige 
Länge und bis zu 20 m mächtig bauen. Sämmtliche Gruben sind durch Tiefbau-Anlagen genügend 
vorgerichtet, um erheblich grölsere Quantitäten als bisher fördern zu können, und werden die neueren 
Aufschlüsse auf den tiefsten Sohlen übereinstimmend als sehr günstig bezeichnet. Die grölste Teufe 
unter der Thalsohle = 155 m ist auf Grube Wingertshardt erreicht. 


Auch das gangförmige Eisenerzvorkommen auf dem Westerwald und an den westlichen Ab- 
hängen desselben ist seiner Entstehung und Lage nach zu demjenigen des Siegerlandes zu rechnen. 
Man kann ebenfalls hier einzelne, geognostisch anscheinend zusammengehörige Lagerstätten unter- 
scheiden und zwar zunächst auf dem westlichen Theile des hohen Westerwalds die Gänge bei 
Lautzenbrücken, Bölsberg und Enspel, im Amt Marienberg, dann weiter westlich die Gänge bei 
Luckenbach, Oberhattert, Winkelbach, Höchstenbach, Rofsbach und Herschbach, im Amt Hachen- 
“burg, ferner bei Horhausen, Oberlahr und Willroth im Kreise Altenkirchen und endlich bei Bor- 
scheid, Hombach, Breitscheid, Reichenstein, Hahnroth, Anxbach, Krautscheid, Hausen und Wald- 
breitbach im Kreise Neuwied. Die Längenerstreckung der Gänge ist sehr wechselnd und bewegt 
sich zwischen 50 und 700 m, die Mächtigkeit beträgt 1 bis 4 m, auf Grube Louise bei Horhausen 
stellenweise bis zu 27 m. Bis jetzt sind die Gänge meist nur in oberen Teufen mittelst Stollen 
abgebaut, einige auch schon durch Tiefbau auf ihr Verhalten nach der Teufe zu untersucht, jedoch 
ist der bei weitem grölste Theil der Erzmassen noch durch tiefe Stollen zu lösen. Die gröfsere 
Anzahl dieser Gruben steht wegen Mangel einer Eisenbahn-Verbindung aulser Betrieb. Durch die 
‚Rheinische Unterwesterwaldbahn ist ein Theil aufgeschlossen, und werden die übrigen Gruben-Com- 
plexe durch die im Bau begriffene Oberwesterwaldhahn, sowie durch die projectirte Scumalspurbahn 
im Wiedbachthal die erforderliche und nothwendige Bahnverbindung erhalten. Herr Bergassessor 
Giesler zu Limburg a. d. Lahn, dem ich diese Mittheilungen verdanke und welcher über die dor- 
tigen Verhältnisse sehr genau orientirt ist, prognosticirt dem Bergbau in diesem Bezirk einen bedeu- 
tenden Aufschwung und schätzt die zu erzielende Production auf ca. 350000 t, während im Jahre 
1882 nur 130000 t gefördert worden sind. 


Meine Herren! Ich glaube, diese kurze Uebersicht wird genügen, um folgern zu können, dafs 
zur Zeit bei den für das Productionsquantum des Gangdistriets malsgebenden Gruben ein Rückgang 
der Eisenerzförderung wegen der Beschaffenheit der Lagerstätten unbedingt nicht zu erwarten, wohl 
aber eine erhebliche Steigerung möglich ist. Allein auch auf einer grofsen Anzahl von kleineren 
Gruben stehen ganz schöne Mittel an, welche nach der Teufe zu sich gut aufgeschlossen haben 
und durch Tiefbauten schon zum Abbau vorgerichtet sind, wie z. B. auf Grube Grimberg, Apfel- 
baum etc.; weitere Gruben werden auf die eine oder andere Weise noch gelöst werden, sobald 
eine günstigere Conjunctur eintritt und wenn für Verbesserung der Verkehrsmittel gesorgt wird. (Mors- 
bachthal.) 


Bis vor 25 Jahren fand die Gewinnung des Eisensteins ausschlielslich in Stollengruben statt, 
und wenn man bedenkt, dafs bereits im Jahre 1444 = 29 Eisenhütten vorhanden waren und auf 
den meisten Jahrhunderte hindurch ein ununterbrochener Betrieb stattgefunden hat, so ist dies der 
beste Beweis für die massenhafte Ablagerung von Eisenstein im Siegerlande über der Thalsohle, 
über welcher man eine Pfeilerhöhe von in max. 200 m annehmen kann. Vom Jahre 1861 an, 
dem Jahre der Eröffnung der Sieg-Ruhr- und der Deutz-Gielsener Bahn, ist das Productionsquantum 
allmählich um das siebenfache gestiegen, wodurch selbstverständlich ein rascheres Fortschreiten ‘des 
Abbaues nach der Teufe zu stattgefunden hat. 


Bei der jetzigen Betriebsweise kann man annehmen, dafs je nach der Mächtigkeit der Mittel 
jährlich 5 bis 10 m Pfeilerhöhe abgebaut werden können. Die im Siegerlande erreichten Teufen 
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sind noch keineswegs lästige Teufen, und hat vom bergtechnischen Standpunkte aus ein Abbau von 
1000 m und mehr kein Bedenken. 


Wie tief die Eisensteingänge edel niedersetzen, darüber fehlt jedes Anhalten, es sind jedoch 
Anzeichen, welche auf eine baldige Verunedlung der Mittel schliefsen lassen, auf den Hauptigang- 
partieen, wie schon erwähnt, nirgends vorhanden. Auf weitgehende theoretische Erörterungen über 
diese Frage will ich mich nicht einlassen, sondern nur erwähnen, dafs alle Beobachtungen und 
Erscheinungen für die Hypothese sprechen, nach welcher die Hauptspalten-Aufreilsungen durch 
plutonische Kräfte bewirkt worden sind und wäre somit für die ausgedehnteren Spalten eine grolse, 
wenn nicht, um in bergmännischer Sprache zu reden, ewige Teufe anzunehmen. Die Nebenspalten 
und Trümmer sind wohl meistens secundärer Bildung. Was die Bildung des Spaths in den 
Gängen betrifft, so hat die Lateralsecretionstheorie, wonach ein Auslaugen des Nebengesteins statt- 
gefunden hat, die meisten Anhänger. Nach allen Beobachtungen ist das Nebengestein entscheidend 
für den Adel der Gänge. Wir haben nun die Beruhigung, dafs die Unterdevonschichten in einer 
ganz bedeutenden Mächtigkeit im Siegerlande auftreten, so dafs wir keine Besorgnils zu hegen 
brauchen, sobald aus dieser Formation herauszukommen. Mit hoher Wahrscheinlichkeit ist daher 
auf den Hauptgängen ein Niedersetzen der edlen Mittel in grofse Teufe anzunehmen, wenn auch 
nicht ausgeschlossen ist, dafs je nach der Beschaffenheit der Gebirgsschichten etc. ein Hereinbrechen 
des Hangenden in die offenen Spalten stattfinden konnte, wodurch alsdann, stellenweise jedoch auch 
nır vorübergehend, eine unedle Ausfüllung derselben oder Trümmerbildung bedingt wurde. Im 
allgemeinen nimmt die Trümmerbildung nach der Teufe zu ab und die edlen Mittel sind regel- 
ınälsiger. 


Meine Herren! Nach meiner Ansicht kann das seitherige Förderungsquantum, welches im 
Jahre 1882 im Gangdistriet 1301013 t, !/; der Gesammtförderung Preulsens, betragen hat und 
im Jahre 1883 auf derselben Höhe -geblieben ist, bei nur einigermafsen günstiger Conjunctur durch 
rationelle Betriebsweise erheblich erhöht werden; auf vielen Gruben wird die Förderung gesteigert 
werden müssen. Ein Rückgang der Förderung kann eintreten durch lang andauernde ungünstige 
Conjuncturen, indem der Unternehmungsgeist erlahmt und Aus- und Vorrichtungsarbeiten unter- 
bleiben. Bis jetzt sind im allgemeinen auf den Hauptgruben diese Arbeiten dem Vorschreiten des 
Abbaues entsprechend geführt worden. 


Besorgnifserregend für das Siegerland ist nicht die Quantitätsfrage, m. H., sondern die Preis- 
frage der Eisenerze, womit ja auch die Bauwürdigkeit mancher Mittel in engem Zusammenhange 
steht. Leider müssen wir mit einer allmählich zunehmenden Werthsverminderung der Qualitäts- 
Eisenerze rechnen; die Ursachen sind bekannt, sie haben ihren Grund in den neueren Entwicklungen 
und Fortschritten auf dem Gebiete der Eisen- und Stahlindustrie und in der scharfen CGoncurrenz 
der spanischen und algierischen Eisenerze im n;ederrheinisch-westfälischen Industriebezirke. 


Durch die massenhafte Einfuhr von ausländischen Erzen, welche im vergangenen Jahre 
800009) t betragen haben soll, hat die Verhüttung von Siegener Erzen in diesem Gebiete bedeu- 
tend nachgelassen; auf den direct am Rhein gelegenen Hohofenwerken werden heute nur wenig 
Eisenerze aus dem Gangdistriete mehr verhüttet. Infolge der niedrigen Preise der spanischen Erze 
werden dieselben nunmehr auch zur Darstellung von Qualitäts-Puddeleisen verwandt, während früher 
aus ihnen nur Bessemer-Roheisen producirt wurde; die nassauischen Brauneisensteine ersetzen hier 
den fehlenden Mangangehalt. 


Der Preis der spanischen Erze von 54 bis 56 % Eisengehalt beträgt augenblicklich 15 «# 
pro t franco Ruhrort. Mit diesem Preise können am Niederrhein selbst die bestsituirtesten Gruben 
des Siegerlandes nicht coneurriren. Die Selbstkosten auf den Siegener Gruben schwanken zwischen 
7 und 10 «% pro t rohen Spath und zwischen 10 und 13,5 «# pro t geröstelen Spatheisenstein 
und wird man mit diesen Zahlen stets rechnen müssen. In einzelnen Fällen wird sich wohl, wie 
z. B. durch Gonsolidationen, ein rationellerer Betrieb als bisher führen lassen, allein im allgemeinen 
wird man doch die mit zunehmender Teufe wachsenden Selbstkosten nur durch Vermehrung der 
Production auf obigem Niveau erhalten können, da die Betriebs- und maschinellen Einrichtungen 
bei den in den letzten Jahren ausgeführten Tiefbauten allen Anforderungen der Neuzeit entsprechen 
und auch für billige Abfuhr von den Hauptgruben durch Schienen- oder Drahtseilbahnen in genügender 
Weise gesorgt ist. Eine Verminderung der Selbstkosten durch Reduction der Arbeitslöhne in Aus- 
sicht zu nehmen, ist auf die Dauer nicht angängig, jedenfalls auch nicht wünschenswerth. Es mufs 
daher für Absatz einer vergröfserten Production gesorgt werden... Leider fehlt 
es heute schon für die jetzige Förderung an genügendem Absatz und scheint 
mir die Lösung dieser Frage die für das Siegerland wichtigste zu sein. In indu- 
striellen Kreisen desselben wird vielfach über die zur Verhütung eines wirthschaftlichen Rückganges 
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zu ergreifenden Mafsregeln discutirt. Es können die Ansichten über die Zulässigkeit und Wirkung 
der in Vorschlag gebrachten Mittel voneinander abweichen, allein darin sind wir einig, und rechnen 
auf allseitige Unterstützung, dafs irgend etwas geschehen mufs, um die dem Siegerlande drohende 
Gefahr abzuwenden. Ich hege das Vertrauen zu der Königlichen Staatsregierung, dafs dieselbe dem 
Bergbau, welchem das Siegerland seine materielle Wohlfahrt verdankt, und der damit in Zusammen- 
hang stehenden Eisenindustrie den gebührenden Schutz angedeihen lassen und auch für die weitere 
Entwicklung derselben in geeigneter Weise Fürsorge treffen werde. 


Ich schliefse mit einem »Glückauf dem Siegerländer Bergbau.« 
[Dem Vortrag folgt lebhafter Beifall.] 


Vorsitzender: Ich eröffne die Discussion über den gehörten Vortrag. [Pause.] Es meldet 
sich Niemand zum Wort, und es liegt mir daher nur ob, der Befriedigung Ausdruck zu geben, die 
Sie gewils Alle haben, aus so competentem Munde gehört zu haben, dals das Siegerland noch einen 
sehr grolsen Reichthum an Eisenerzen besitzt. Gewils werden Sie alle auch die Klagen, denen der 
Herr Vortragende Worte verliehen lat, dafs der Siegerländer Bergbau durch die Goncurrenz, welche 
ihm die ausländischen Erze machen, schwer geschädigt wird, als begründet anerkennen, und Sie 
"werden auch darin mit ihm einverstanden sein, dafs das Mittel zur Abwehr dieser Coneurrenz in 
dem zu suchen ist, was in unserm Verein schon immer angestrebt worden ist, nämlich in der Ver- 
billigung der Frachten. Sobald die Eisenbalinfrachten verbilligt werden, dann wird auch meines 
Erachtens das Siegerland zu einer dauernden, nachhaltigen Prosperität gelangen. 

Es erübrigt nun noch, dem Herrn Referenten für seinen vorzüglichen Vortrag unsern besten 
Dank auszusprechen. 

Damit hätte unsere heutige Tages-Ördnung ihren Abschlufs gefunden, und ich schliefse die 
Sitzung mit der Bitte, dem nun folgenden Theile des Programms, dem gemeinschaftlichen Mittags- 
mahle, mit gleicher Aufmerksamkeit und Ausdauer gerecht zu werden. [Bravo !] 

Der Schlufs der Sitzung erfolgte um 3!/s Uhr. 


Das dann folgende gemeinschaftliche Mittagsessen hielt die Theilnehmer noch mehrere Stunden 

lang in fröhlicher Vereinigung beisammen. ° Aus den während desselben gehaltenen Tischreden 

- heben wir den vom Vorsitzenden in warmen Worten ausgebrachten Trinkspruch auf Seine Majestät 

unsern Kaiser und das dem Fürsten Bismarck gewidmete Hoch hervor. Man nenne, führte zur Be- 

_ gründung des letztern der Redner, Herr Bergrath Schulz-Bochum, aus, den Kanzler den Mann von 

- Eisen; das sei er auch, ein Mann aus echtem, kernigem deutschen Eisen. Wie das Eisen , wenn 

der elektrische Strom es durchdringe, magnetisch werde und alles andere Eisen zu sich heranziehe, 

so wohne auch dem eisernen Kanzler, der durchdrungen sei von dem Strom des Genius, eine An- 

- ziehungskraft auf das Eisen bei, daher sich denn auch die Eisenindustrie zu ihm in unwidersteh - 

- licher magnetischer Weise hingezogen fühle. Mit lautem Jubel wurde dieser Trinkspruch auf- 
- genommen, 
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Es ist eine allgemein verbreitete Annahme, 
dals der Bessemerbetrieb nur dann möglich sei, 
oder wenigstens nur dann vortheilhaft in An- 
wendung zu bringen sei, wenn es sich um 
Massenproduction von Flufseisen und -Stahl han- 
delt — je grölser die Production, um so ge- 
ringer die Gestehungskosten ist hierbei zum 
Glaubenssatz geworden, ein Umstand, der ja 
thatsächlich auch zur steten Vergröfserung der 
Bessemerhütten geführt hat. Hohes Interesse 
beanspruchen daher einige Mittheilungen, welche 
mit dieser allgemein geltenden Ansicht in Wider- 
spruch stehen, indem sie den Bessemerbetrieb 
gerade für kleinere Verhältnisse als vortheilhaft 
darstellen.* 


Eine dieser Mittheilungen beschreibt in »the 
Journal of the Iron and Steel Institute«, 1883 II, 
ein solches Darstellungsverfahren. Gemäls der- 
selben haben neuerdings die Herren Clapp & 
Griffith aus Nantyglo in Süd-Wales einen 
festen verticalen Converter, der mit niedrigem 
Druck arbeitet, construirt und denselben mit Er- 
folg bei einer Reihe englischer Firmen einge- 
führt. Hierunter befinden sich die Ebbw Vale 
Iron and Steel Co., Nettlefolds in Birmingham, 
Hatton Sons & Co. in Bilston, B. Conway & Co. 
in Newport u. A. Aufserdem ist das Patent nach 
Amerika an ein besonders sich dafür gebildet 
habendes Consortium verkauft worden, in Frank- 
reich ist man ferner im Begriff, den Procels ein- 
zuführen, so dafs es den Anschein gewinnt, als ob 
aus diesem Converter dem offenen Heerdofen 
ein gefährlicher Nebenbuhler erwachsen würde, 
weil seine Erfinder den Anspruch für denselben 
erheben, dals er namentlich zur Erzeugung von 
Flufseisen weichster Qualität geeignet sei. 


Zufolge der Einrichtung automatischer Be- 
wegung der Windventile soll sich dieser nicht dreh- 
bare Converter (Fig. 1) praktisch bewährt haben, 
während ähnliche Gonstructionen bisher alle ge- 


* Wir theilen bei dieser Gelegenheit mit, dafs eine 
grölsere Maschinenfabrik Deutschlands gegenwärtig 
mit der Construction von Bessemereinrichtungen für 
beschränkte Productionsverhältnisse beschäftigt ist. 
Die Hoffnung, eine Veröffentlichung derselben in 
Verbindung mit den obigen Mittheilungen bewirken 
zu können, war die Ursache, dafs letztere eiwas ver- 
spätet erscheinen. Wenn wir nun auch heute noch 
nicht in der Lage sind, eine Beschreibung dieser 
Einrichtungen mitzutheilen, so können wir dieselbe 
doch erfreulicherweise für eine demnächstige Ausgabe 
versprechen. Die Red. 


Fig. 1. 


Durch die Ventile kann man 


scheitert waren. 
die Windzuströmung nach Wunsch reguliren und 
auch während des Abstiches das Bad vor Oxy- 
dation schützen, wenn man dieselben unmittelbar 


nach vollendetem Blasen schlielst. Gleichzeitig 
verhindert man dadurch auch den Eintritt des 
Metalls in die Düsen. Letztere liegen horizontal, 
203 bis 228 mm vom Boden, so dafs man mit 
sehr niedrigem Winddruck, etwa 0,35 bis 0,42 kg 
pro qcm arbeiten kann. Die Schlacke wird, so- 
wie sie an die Oberfläche steigt, noch während 
des Blasens, abgestochen. Das Endproduct. soll 
sehr siliciumfrei und von gleichmälsiger, weicher 
Art sein, so dafs es sich besonders für Kessel- 
und Schiffsbleche, geschweilste Röhren u. s. w. 
eignet. Vorgenommene Festigkeitsproben ergaben 
Nachstehendes: 


Zugfestigkeit Dehnung 
Nr: I 43,03 kg 30 %, 
Nr..2 1.5. 43032» 30 %, 
Nrra tr A 0ST 25 %. 
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Eine geschweilste Röhre von 63,5 mm Dtr. 
und 8,2 mm Wandstärke hielt ferner emen hy- 
draulischen Druck von 105 kg pro gem aus, 
ohne sich zu deformiren. 

Die jetzt in Betrieb befindlichen Converter 
sind für Chargen von 1 bis 3 t eingerichtet, so 
dafs dieselben die Production von Stahl auch in 
kleinerem Umfange gestatten. Die Anlagekosten 
sind verhältnilsmälsig gering, namentlich wenn 
auf dem betreffenden Werke ein kleines Gebläse 
zu Gebote steht. Die Zahl der pro Arbeitstag 
zu erblasenden Chargen soll sich nach Angaben 
der Erfinder auf 16 bis 18 belaufen: 

Leider fehlen in der Quelle, aus der wir die 
obigen Mittheilungen schöpften, nähere Angaben 
über die Gonstructionseinzelheiten des Converters. 

Ein bedeutend höheres Interesse beansprucht 
ein in der österreichischen Zeitschrift für Berg- 
und Hüttenwesen von Prof. J. von Ehrenwerth 
in Leoben veröffentlichter Bericht über einen von 
ihm im vergangenen Sommer der Hütte von 
Avesta abgestatteten Besuch. 

Diese Hütte liegt nahe der Balınstation glei- 
chen Namens in Schweden und gehört dem Jern- 
Gontor. Sie besteht aus zwei Hochöfen, einer 
Bessemerei mit zwei Gonvertern und einem Blech- 
walzwerk und je einer Grob- und Feinstrecke. 
Die gesammte Betriebskraft wird m der Stärke 
von 800 bis 900 HP aus dem vorbeiflielsenden 
Flusse Dalelfven abgeleitet. Die Hochöfen ver- 
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hütten auschlielslich Norberger Erze von durch- 
schnittlich 50 % Eisengehalt; die Production 
beträgt pro Ofen und Woche nahe an 80 t 
graues Roheisen mit 0,66 cbm meist weicher 
Abfallholzkohle pro 100 kg unter Anwendung 
mälsig warmen Windes. 

Das Roheisen gehört nach schwedischen Be- 
griffen wegen seines Phosphorgehaltes den min- 
deren Qualitäten, wird daher auch nicht zur 


RN 


Erzeugung von Qualitäts- 
stahl, sondern von weichem 
G Eisen verwendet. 

Die unmittelbar neben den 
Hochöfen liegende Bessemer- 
hütte ist derart angeordnet 
(vergl. den Situationsplan 
Fig. 2.), dafs jeder Gonver- 
ter derselben bei horinzon- 
taler Lage das Roheisen direct 
vom Abstichloch des ihm 
gegenüberliegenden Hoch- 
ofens empfangen kann; der 
Betrieb wird jedoch zur 
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Zeit so geführt, dals das Roheisen zunächst in 
eine Pfanne abgestochen, dort gewogen und 
dann erst vermittelst einer Rinne in die Birne 
übergeführt wird. Die Converter ihrerseits 
können wiederum direct in die Coquillen 
ausgielsen. Ihre Construction ist aus der bei- 
gezebenen Figur 3 ersichtich, auffallend sind 
dabei ihre aufserordentlich kleinen Dimensionen. 
Ihr äufserer Dtr. ist 1 m, die Höhe 1,3 bis 
1,4 m, ihre Bewegung geschieht durch einen 
Mann mittelst eines Handrades. Der Boden be- 
steht aus einem, aus Quarzthonmasse hergestellten 
Stücke und enthält bei einem unteren Dtr. von 400 
und einem oberen von 300 mm und bei 200 
Dicke etwa 90 unter einem Winkel von 45 bis 
50° schief aufsteigende Düsen von je 3 bis 3!/, 
mm Dir. Das Gewicht der Ghargen schwankt 
zwischen 170 bis 765 kg, die Zahl derselben 
23 bis 30, gelegentlich auch bis 50 in 24 
Stunden. Das fertiggeblasene Metall wird in 
einen oder zwei Blöcke vergossen; in letzterm 
Falle benutzt man die in Fig. 4 angegebenen 
Doppel-Coquillen. Die Bewegung der Goquillen 
geschieht durch einen einfachen, von einem 
Mann bedienten Holzkrahn. Die Gebläsemaschine 
hat zwei CGylinder von je 1m Dtr. und 1 m 
Hub, sie wird durch eine Fourneyron-Turbine 
von angeblich 250 HP in Bewegung gesetzt und 
liefert Wind von 1,04 kg Pressung pro qem, 
der geeignetenfalls mittelst eines Redueirventils 
auch zum Betrieb der Hochöfen mitverwandt 
werden kann. 

Wegen des geringen Chargengewichtes wird 
sozusagen Charge auf Charge gearbeitet. Pro- 
fessor von Ehrenwerth beobachtete während 45 
Minuten die Erblasung zweier Chargen von verschie- 
denem Gewicht aus derselben Retorte. Er fand, 
dals die einzelnen Perioden des Blasens schwie- 
riger voneinander zu trennen waren, als dies 
bei dem gewöhnlichen Bessemerbetrieb der Fall 
ist. Während der ersten Periode, welche 8!/, 
bezw. 5!/s Minuten dauerte, beobachtete er wenig 
Flamme, dagegen einen sehr reichlichen und durch 
einzelne dicke Funken ausgezeichneten Funken- 
wurf, die zweite Periode von 3 bezw. 2!/, Mi- 
nuten Dauer war durch eine kräftige helle Flamme 
ohne Auswurf charakterisirt, während die dritte 
Periode, welche unter vermindertem Winddruck 
2 bezw. 1!/, Minuten dauerte, sich durch auf- 
fallende Flammenverminderung gegen Ende und 
nahezu flammenlosen Schluls kennzeichnete. 
Nach Beendigung des Blasens wurden 0,8 % 
der Gharge 70 procenliges Ferromangan in kleinen 
Stücken kalt eingetragen, das Bad mit einer 
Holzstange umgerührt und dann langsam ohne 
Zurückhaltung der Schlacke vollkommen in die 
Goquille ausgegossen. Trotzdem das Roheisen 
in der Pfanne sehr kalt erschien, war der Ver- 
lauf vollständig warm. 


Selbst durch Auswechseln der Birne oder 
durch Einsetzen eines neues Bodens, was in der 
Regel alle 8 Hitzen nöthig ist, entstehen nur ge- 
ringfügige Aufenthalte. 5 Minuten nach vollen- 
detem Gufs war, während Prof. von Ehrenwerth 
in der Hütte war, der Converter wieder für die 
nächste Hitze fertig beschickt. Der ganze Besse- 
merbetrieb (z. Zt. des Besuches mit einer Birne) 
zu Avesta wurde durch ein aus 5 Köpfen be- 
stehendes Personal (einschliefslich Hochofenarbeiter 
auf der Sohle) geführt; die Kosten der ganzen 
inneren Einrichtung der Bessemerhülte schätzt 
Prof. von Ehrenwerth auf höchstens «# 10 200.* 

Aus 100 Roheisen erhielt man im Jahre 
1879 an guten Blöcken 76,1 %, an Auswurf 
und Abfall ete. 15,9 % und an Abbrand 8,0 %. 
Gegenwärtig soll mit besseren Resultaten gear- 
beitet werden. 


Avesta producirt ausschliefslich weiches Eisen 


mit unter 0,2 % bis 0,25 % C. . Zur Stahl- 
production ist der P-Gehalt zu hoch. Das er- 


zeugte Eisen ist jedoch von ausgezeichneter 
Qualität, hervorragend gleichmässig in den Festig- 
keitsproben, und von sehniger, seidenfaseriger 
Textur und übertrifft die besten Sorten von 
sehnigen Puddel- und Frischeisen. Als Analysen 


von Roheisen und Stahl sind folgende ange- 
geben: 
Gehalt in Procenten 
Roheisen Bessemereisen 
Un > ? ? 10,20 | 0,25 Bahn 
Sm, ee? 
Si. . 11,40 /1,46 [0,05 |0,11| für Blech. 
Mn . 10,63 |0,47 10,31 | 0,34 


P.... 0... [0,043|0,047|0,051| 0,05 
Sm len 2 10,01.70,09270:0057:0,00 


Der Schlackengehalt betrug nach Prof. Eggertz’ 
Untersuchungen 0,05 bis 0,5 %. Die Zerreifs- 
versuche bei einer Anzahl von Schiffsblechproben 
ergaben: Festigkeit 35 bis 357 kg pro qmm, 
Dehnung 25 bis 30 % auf 200 mm Länge, 
Contraction 60 bis 68 %. 


Da Avesta nach dem Verfahren seit 1879 
an 17000 t Bessemereisen erzeugt hat, so ist 
hinreichend bewiesen, dals der Procefs das Stadium 
des Versuchs längst überschritten ‚hat, dals er _ 
vielmehr durch die Praxis sanctionirt worden ist. 
Es wird damit die vielfach herrschende Ansicht 
umgestolsen, dafs der Bessemerbetrieb in kleinerem 
Malsstabe nicht erfolgreich durchgeführt werden 


* Sowohl hie, wie beispäteren Umrechnungen ist 
11.6. W.= 1,70 M gesetzt. 
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könne, da hier ein an Si und Mn armes Roh- 
eisen unter vollkommen genügender Wärmeent- 
wicklung in niedriggekohltes Eisen von sehr 
gleichmälsiger und vorzüglicher Art übergeführt 
wird; der Gebrauch an Ferromangan ist dabei 
noch niedriger, als in dem gewöhnlichen Procefs. 
Bei einem Vergleich des gewöhnlichen mit dem 
in Avesta betriebenen Procefs ergiebt es sich, 
dals der offenbar bei letzterem auftretende Mangel 
‚an Wärme erzeugenden Substanzen dadurch aus- 
geglichen wird, dafs infolge der zahlreichen und 
schiefliegenden Düsen eine überaus innige Mischung 
des Windes und des Metalls erzielt wird, dafs 
Metall und Schlacke direct aus der Birne in die 
Formen vergossen werden, dafs dieselbe noch 
heifs von der vorhergehenden Charge benutzt 
wird, und endlich, dafs in der Retorte zufolge 
eines verhältnilsmäfsig engen Halses höhere Gas- 
pressung vorherrscht. 

Der geringe Verbrauch an Ferromangan findet 
seine Erklärung ebenfalls in der besseren Wind- 
vertheilung und der vorzüglichen Durchmischung 
des Bades. Der Sauerstoff wird bereits in den 
unteren Theilen des Bades aufgebraucht, und haben 
die dort gebildeten Metalloxyde beim Aufsteigen 
wieder Zeit zur Rückreducirung auf Kosten von 
Mn bezw. C. 

Die regelmälsige Erzeugung sehniger Producte 
liegt in dem geringen Schlackengehalt (oben be- 


reits auf 0,05 bis 0,5 % angegeben), welcher 
seinen Entstehungsgrund in dem gleichzeitigen 
Vergielsen des Eisens und der Schlacke von oben 
hat, da dadurch eine geringe Menge von letzterer, 
welche ebenso wie das Eisen äulserst heils und 
dünnflüssig ist, mit dem Eisen vermischt wird. 
Bei dem Giefsen aus einer Pfanne über den 
Schnabel, wodurch man vielleicht im sonst üb- 
lichen Betrieb einen ähnlichen praktischen Erfolg 
herbeizuführen geneigt wäre, würde man letzteren 
doch kaum erzielen, weil die dort auf der Ober- 
fläche schwimmende Schlacke zu kalt ist. Prof. 
von Ehrenwerth schliefst hieraus, dafs die Er- 
zeugung sehnigen Bessemerflufseisens die Er- 
füllung zweier Bedingungen erfordert: 

directen Gufs aus der Retorte und 

kleine, oder doch nicht allzu grolse Chargen. 

Da man ohne Zweifel mit den in Avesta be- 
findlichen Einrichtungen auch harten Stahl er- 
zeugen kann (man würde dann ein schlackenfreies _ 
Product zu erzeugen suchen, etwa dadurch, dafs 
man das Metall durch einen Trichter giefst, der be- 
ständig voll zu erhalten wäre), so bleibt noch 
die Frage des ökonomischen Erfolges zur Be- 
trachtung übrig. 

Zu dem Zwecke werden drei Beispiele einander 
gegenübergestellt, nämlich: 

l. eine Hütte mit 3 Holzkohlenöfen von je 
20 t Tagesproduction mit Bessemerchargen zu 


L; ; II. IH 
” ” & a S 2 k = 
ee resspinen Betrieb en von Iinelschesriätte, 
Retortenfutter, Böden, Pfei- 
fen, Pfannenfutter, Aus- 
güsse und Stoppel . . . MN 2,04 A 1,17 A 2,92 
Anwärm-Brennmaterial . . » 1,70 » 0,00 ee 
ol N A » 3,40 » 1,84 25) 
ante 92,0, » 1,05 » 1,05 » 1,05 
heparaturen und Material » 0,68 >04 
Magazins-Materialien . . » 0,51 » 0,51 ? 
AM 9,38 M 4,91 M 6,52 
1. Directe Umwandlungs- ’ 
Kosten. 
Technische Leitung und 
Verwaltung . . { A 0,95 N. 1,27 ME2TD 
Bnarlsaklion 2er.) , 207, » 0,65 ? 
5% Zinsen des Anlage- 
Kapitals. . NEL" » 0,80 » 0,48 » 0,97 
NM 2,82 M 2,40 M 3,69 
2. Verwaltungs- Unkosten. 
Allgemeine Regie . .. . » 0,85 » 0,85 u. techn. Lei- 
MN. 13,05 A 8,16 tung einbegr. A. 10,21 
Gesammtunkosten bei Ver- 
wendung von Wasserkraft. 
Hierzu kommt bei Dampf- 
Sa De a 2.3.19 » 3,98 » 0,99 
Zusanmen -. ... M. 16,84 MN 12,14 A 11,20 
Kosten des Roheisens . . «NM 105,67 M 105.67 \ Ar MATST N "9.07 
Kosten des Ferromangans »',.2,55 } «# 108,22 uf «# 108,22 510. AED 
Zusammen '. 5; . M 125,06 Mt 120,36 AM 64,17 
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4000 kg Roheisen, entsprechend günstigen Ver- 
hältnissen in den österr. Alpenländern, 

II. eine Hütte mit 1 Holzkohlenofen von 20 t 
Tagesproduction, nach dem System von Avesta 
eingerichtet und mit Bessemerchargen von 400 kg 
betrieben, 

Ill. eine Hütte nach englischem Muster mit 
bester Einrichtung und forcirtem Betrieb. Er 
berechnet hierbei die Gestehungskosten pro 
1000 kg-Blöcke in den drei Fällen wie folgt: 

Die Schlufsbetrachtungen des Verfassers gehen 
dahin, dafs der niedrige Preis des englischen 
Stahls einzig und allein der Billigkeit des Brenn- 
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stoffes und der Gontinuirlichkeit des Betriebs zu 
verdanken ist, dafs aber die technischen Resultate 
der Gonvertirung in England denen der alpinen 
Betriebe nicht überlegen sind; ferner, dafs der 
continuirliche Betrieb von Avesta der billigste ist, 
besonders dann, wenn er mit Hülfe von Wasser- 
kraft geführt wird. Nach des Verfassers Ansicht 
verdient daher der Procels, der sich überdies 
wegen seiner Gontinuität sehr leicht mit Giersschen 


Durchweichungsgruben verbinden Jälst, wegen 
Obwaltung ähnlicher Verhältnisse die volle 
Aufmerksamkeit der österreichischen Eisen- 
industriellen. 


Gewinnung der Nebenproducte bei Koksöfen. 


ee 


Zu dem vorstehend (siehe Seite 396) abge- 
druckten Vortrage des Herrn Dr. Otto erhiellen 
wir am Tage nach der Versammlung nachstehende 
Zuschrift: 

Eine zusätzliche Mittheilung zu 
Dr. Ottos vorstehend abgedrucktem Vor- 
trag war ich ursprünglich gewillt in der Gene- 
ralversammlung vom 15. Juni ad vocem »Theer« 
mündlich zu machen. Es wollte mir indessen 
am Schlusse des nach Inhalt und Form gleich 
vollendeten Vortrages — und mehr noch nach der 
Art der sich daran knüpfenden Interpellationen — 
scheinen, als ob nachstehendes sich besser für 
gedruckte und nicht allzu kurze Mittheilung an 
die Kohlendestillateure — und solche, 
die es werden wollen, — eignete. 

Meine kleine Mittheilung ist im Grunde ledig- 
lich eine referirende, — referirend über eine be- 
deutsame Publication des hervorragenden che- 
mischen Technologen Prof. Lunge (Zürich), 
erschienen im Maiheft der »Chemische In- 
dustrie« (Monatsschrift, herausgegeben vom 
Verein zur Wahrung der Interessen der che- 
mischen Industrie Deutschlands.*) 

Lunges Abhandlung führt den Titel:  »Ueber 
die Ausführung der fractionirten Destillation zur 
Werthbestimmung von chemischen Producten«. 
Der meist wörtlichen Wiedergabe einzelner Stellen 
daraus habe ich wohl kaum nöthig vorauszu- 
schicken, dals sich mein kleines Referat recht 


* Es ist diese bekanntlich ein Fachblatt von 
gleichem Range und gleicher Bedeutung für die 
chemische Industrie, wie diese Zeitschrift für die 
Stahl- und Eisenindustrie. Der Verf. 


genau anschliefst an die am Schlusse des 
Dr. Ottoschen Vortrages zur Ventilation gelangten 
Fragen, welche sich bei voraussichtlich rascher 
Steigerung der Theerproduction nothwendig er- 
heben müssen. 

Unerörtert gelassen, dafs — oder ob die 
Productionssteigerung einen Preisrückgang des 
Theers zur nothwendigen Folge haben wird oder 
nicht — gewiss wird mit Steigerung der Pro- 
duction die Frage nach dem Handelswerth und 
dessen genauer Bestimmung eine immer erhöhtere 
Bedeutung gewinnen. Dals diese Frage eine 
brennende bereits geworden ist, geht aus der 
Vornahme von Erhebungen und Arbeiten hervor, 
welche die Commission des Vereins zur Wahrung 
der Interessen der chemischen Industrie Deutsch- 
lands behufs Vereinbarung von Methoden für 
Handelsanalysen unternommen resp. zum grolsen 
Theil bereits durchgeführt hat. ; 


(Der nachfolgende Absatz 
eigene Worte.) 

Bekanntlich besitzen wir für eine ganze Reihe 
von organischen Producten, welche zum Theil 
Handelsartikel von hervorragender Bedeutung sind, 
keine andere Methode der Werthbestimmung als 
die fractionirte Destillation. Leider gestattet diese 
schon principiell keine scharfe Scheidung der 
einzelnen Bestandtheile eines Gemenges, was näher 
hier auszuführen nicht nöthig ist, und wird uns 
in den meisten Fällen nur einen rein empirischen 
Malsstab zur Beurtheilung der Qualität eines Ar- 
tikels an die Hand geben. So bedeutet doch 
z. B. 90 -prozentiges Benzol bekanntlich nicht 
ein Gemenge, in dem 90 % C;Hs enthalten 


enthält Lunges 
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sind, ja nicht einmal ein solches, von dem 90 % 
genau bei 80,6° übergehen, sondern ein solches, 
von dem 90 Volumprocent bis 100° erhalten 
werden.* In anderen Fällen, wo die Siedepunkte 
der begleitenden Körper weiter von dem des 
Hauptkörpers abliegen, kann man den wirklichen 
Siedepunkt als entscheidend ansetzen, z. B. bei 
Benzaldehyd. Aber leider kommt 
Umstand zur Geltung, welcher sich schon bei 
Operationen in wissenschaftlichen Laboratorien 
fühlbar macht, der aber bei rein empirischen 
Proben. wie die obige, weit stärker hervortritt, 
nämlich der, dafs ein und dieselbe Flüssigkeit 
unter verschiedenen Bedingungen durchaus ab- 
weichende Siedepunkte zeigt. 
nur der Barometerstand und die absolute Ge- 
nauigkeit des Thermometers von Einfluls, sondern 
auch das Material des Destillationsgefälses, dessen 
Gestalt, diejenige des Thermometers, vor allem 
die Stelle, welche das letztere im Verhältnifs zum 
Abzugsrohre für dieDämpfe einnimmt, dieSchnellig- 
keit der Destillation u. s. f. — Kein Wunder, dafs 
häufig Käufer und Verkäufer ganz abweichende 
Resultate erhalten; hier kann nicht einmal ein 
dritter Unparteiischer, durch seine wissenschaftliche 
Autorität imponirender Chemiker endgültig ent- 
scheiden, denn es handelt sich eben nicht um 
wissenschaftliche Methoden, welche principiell bei 
richtiger Ausführung nur ein Resultat ergeben 
können, wie etwa beim Titriren einer Soda, 
sondern um empirische Proben, die nur conven- 
tionell feststehen, und bei denen die geringste 
Abweichung an den Versuchsbedingungen sofort 
das Resultat verändert. — Dies tritt freilich in un- 
gleichem Grade hervor, einmal je nach der Natur 
der zu untersuchenden Substanz und zweitens 
nach der der angewandten Methode (NB.). Mit 
zu den schwierigsten Fällen in ersterer Beziehung 
gehört das »Benzol« im Sinne des Handels, d.h. 
das Gemenge von Kohlenwasserstoffen mit ge- 
ringen Mengen anderer Körper, welches die Theer- 
destillationen unter diesem Namen den Anilin- 
fabriken ete. liefern. Und gerade derselbe Ar- 
tikel illustrirt auch am deutlichsten das Zweite, 
nämlich die enormen Uebelstände, welche eine 
an sich falsche Methode herbeiführt. In dem für 
den -Benzolhandel malsgebenden Lande, Eng- 
land, ist eine Probe im Gebrauche, welche der 
Natur der Sache nach ungleichförmige Resultate 
geben muls, nämlich Anwendung einer Retorte 
mit Einsenkung des Thermometers in die Flüssig- 
keit selbst. Wenn schon die principiell allein 
zulässige Methode: Anbringung des Thermometers 
im Dampf der destillirenden Flüssigkeit, nur bei 
Beobachtung aller Vorsichtsmafsregeln richtige 


* Freilich ist das nicht ganz so irrationell, wie 
es aussehen möchte, da bei der gewöhnlichen rohen 
Prüfung in Retorten ein »Benzol«, von dem bei 100° 
90 % übergehen, wirklich nicht viel weniger als 90 % 
reines (bei 80,6° siedendes) Benzol erhalten wird. 


VI... 


nun hier ein 


Hierauf ist nicht 


\ 
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Resultate giebt, so ist dies bei jener ganz un- 
wissenschaftlichen und aus blofser Empirie her- 
vorgegangenen Methode noclı viel mehr der Fall. 
Es wird wenigstens anzustreben sein, die frac- 
tionirte Destillation so auszuüben, dals es prin- 
cipiell möglich ist, an verschiedenen Orten gleiche 
Resultate zu erhalten. — 

Wie gründlich bei den Erhebungen zu Werke 
gegangen worden ist, erhellt daraus, dals Lunge, 
eine Autorität ersten Ranges auf dem Gebiete der 
Theerindustrie und Verfasser eines alle anderen 
Werke ähnlichen Inhaltes tief in den Schatten stel- 
lenden Buches,* zunächst ein erfolgreiches Circular- 
schreiben an 18 der bedeutendsten Firmen von Gon- 
sumenten und Producenten gerichtethat, zum Zwecke 
habend, über alle Details der von den Betreffenden 
ausgeübten Theeruntersuchungsmethoden genaueste 
Mittheilungen zu. erhalten. Danach wurde von 
Lunge eine den strengsten kritischen Vergleich 
ermöglichende Prüfung aller wirklich in Gebrauch 
stehender Apparatensysteme vorgenommen, um 
zu ermöglichen, „aus-den verschiedenen Metho- 
den eine solche herauszuarbeiten, welche .allge- 
mein empfohlen werden und als Basis der Käufe 
und- Verkäufe dienen kann.“ 


Von einem Eingehen auf die technischen 
Einzelheiten der Laboratoriumsversuche kann an 
dieser Stelle wohl abgesehen werden. Auf wie 
viele und welch wesentliche Details aber es dabei 
ankommt, ist aus dem hier folgenden Schlufs- 
passus der Lungeschen Abhandlung zu ersehen: 


(Aus vorstehender Zusammenstellung) „er- 
„giebt sich, dafs die bunteste Mannigfaltigkeit in 
„bezug auf Analyse durch fractionirte Destilla- 
„tion herrscht und dafs es ein Wunder wäre, 
„wenn damit gleichförmige Resultate erzeugt 
„würden. Die Hauptpunkte (NB.), über welche 
„man sich einigen sollte, sind: Material der Ge- 
„fälse, genaue Form derselben, namentlich Ent- 
„scheidung darüber, ob Dephlegmirung angestrebt 
„werden soll oder nicht; bei einfachen Gefälsen 
„genaue Höhe des Abzugsrohres über dem Flüs- 
„sigkeitsspiegel, Art des Ansatzes und Weite des- 
„selben; Stellung des Thermometers im den ab- 
„ziehenden Dämpfen; Länge und Neigung des 
„Kühlers; Schnelligkeit der Destillation ; Art der 
„Ablesung; Berücksichtigung des Barometer- 
„standes; Beiziehung weiterer Kennzeichen und 
„analytischer Operationen, wie des specifischen 
„Gewichtes und specieller Methoden für einzelne 
„Fälle. Meine (L.’s) Arbeit hat feststellen sollen, 
„was jetzt wirklich ausgeübt wird; auf Grund 


' „dieses Materials wird nun wohl eine frucht- 


„bare Discussion stattfinden können. — — — 


Die Thatsache als bekannt vorausgesetzt, 
dafs nicht allein die jeweilige Natur der zu de- 


* Die Industrie der Steinkohlentheer-Destillation. 
Braunschweig 1882, 
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stillirenden Kohle, sondern auch die Art der 
Destillation von bestimmendem Einfluls auf die 


Qualität der Tiheere ist, ist aus vorstehendem 
kurzen Referat wohl zu ersehen, dafs die ihrem 
Abschlufs sehr nahe stehenden Arbeiten der vorhin 
bezeichneten Commission ohne Zweifel danach 
angethan sind, vorhandene oder andernfalls doch 
früher oder später sich ergebende Inconvenienzen 


bei der Wertlibestimmung der Theere sozusagen - 
in statu-nascendi zu beseitigen — auch für 
Kohlendestillateure und solche, die es 
werden. wollen. 


Bochum, den 16. Juni 1884. 
Dr. F. Muck. 


Bericht über die General-Versammlung der Nordwestlichen 
Gruppe des Vereins deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller 
am 11. Juni 1884 in Düsseldorf. 


Zu der heutigen Generalversammlung waren 
die Mitglieder durch Schreiben vom 12. Mai ein- 
geladen. Die Tagesordnung war wie folgt fest- 
gesetzt: 

1. Ergänzungswahl für die nach $ 4 al. 3 der 
Statuten ausscheidenden Mitglieder des Vor- 
standes. 

2. Bericht über die 'Kassenverhältnisse und 
Festsetzung der Höhe des Beitrages ($ 7 
der Statuten.) 

3. Geschäftsbericht. 

. Revision der Statuten. 

5. Bericht über die am 13. d. M. in -Berlin 
stattfindende Sitzung des Vorstandes und 
über die Generalversammlung des Vereins 
Deutscher Eisen- und Stahlindustrieller, sowie 
über die auf den 14. Mai anberaumte General- 
versammlung des Centralverbandes Deutscher 
Industrieller. 

6. Anträge der Mitglieder. 

Die Versammlung wird von dem Vorsitzenden, 
Herrn Director Servaes, eröffnet, welcher als 
Grund für die späte Abhaltung derselben anführte, 
dals die Generalversammlung der Gruppe statuten- 
gemäls ca. 8 Wochen vor der Generalversamm- 
lung des Hauptvereins stattfinden soll; die letztere 
sei jedoch diesmal. erst auf den 13, Mai einbe- 
rufen worden, und zwar so unerwartet, dals es 
nicht mehr möglich gewesen sei, die General- 
versammlung der Gruppe vorher anzuberaumen. 

Zu I. der Tagesordnung theilt der Herr Vor- 
sitzende mit, dals der Vorstand im abgelaufenen Jahre 
sein früheres Mitglied, Herrn Geheimrath Drucken- 
müller, durch den Tod verloren habe. Der Herr 
Vorsitzende glaubt der Ueberzeugung Ausdruck 
geben zu dürfen, dafs sämmtliche Mitglieder dem 
Verstorbenen ein gutes Andenken bewahren werden. 

Die Generalversammlung bestätigt hierauf die 
als Ersatz für Herrn Druckenmüller erfolgte 
Cooptation des Herrn Geh. Finanzrath Jencke 


> 


von der Firma Fried. Krupp in Essen. Die nach 
dem Turnus ausscheidenden Mitglieder, die Herren 
Jencke (an Stelle des Herrn Druckenmüller), 
Kreutz, Lueg, Massenez, Poensgen, werden durch 
Acclamation wiedergewählt. 

ll. Da das Mitglied des Vorstandes, Herr 
Rudolph Poensgen, der die Güte gehabt hat, 
auch in diesem Jahre die Kasse zu führen, sich 
im Bad befindet, wird beschlossen, den Bericht 
über die Kassenverhältnisse in der nächsten Vor- 
standssitzung zu erledigen und die Decharge 
in der nächsten ordentlichen Generalversammlung 
auch für das jetzt abgelaufene Geschäftsjahr zu 
beantragen. 

Die Generalversammlung ermächtigt ferner den 
Herrn Vorsitzenden, für das laufende Geschäfts- 
jahr denselben Beitrag wie für das abgelaufene 
Jahr, demgemäls 9 «% pro Einheit, zu erheben. 

Der vom Geschäftsführer, Herrn Bueck, er- 
staltete Jahresbericht lautete wie folgt: 

Es sind heute fast genau 1!/; Jahre vergan- 
gen, seit am 7. December 1882 die letzte 
Generalversammlung der Gruppe abgehalten wurde. 
Die Ursache dieser Verzögerung hat der Herr 
Vorsitzende in seinen einleitenden Bemerkungen 
bereits dargelegt. An den Generalversammlungen 
der Gruppe pflegen, mehr als es bei anderen Ver- 
einen der Fall ist, sich hauptsächlich nur die- 
jenigen Mitglieder zu betheiligen, welche auch 
als Mitglieder der Vereinsorgane regen und 
thätigen Antheil an den Vereinsgeschäften nehmen. 
Wenn ich in meinem Bericht den geehrten An- 
wesenden daher nur Bekanntes zu bieten vermag, 
so darf ich doch vielleicht darauf rechnen, dals es 
nicht ganz ohne Interesse für Sie sein wird, in 
knappster Form ein Bild Ihrer eigenen Thätig- 
keit und der wirthschaftlichen Verhältnisse der 
abgelaufenen Periode vor Ihnen entrollt zu sehen. 

Ueber die speciell geschäftliche Lage 
der Eisen- und Stahlindustrie sind in der 
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Zwischenzeit pro 1882 und 1883 zwei eingehende 
Berichte vom Vorstande abgestattet worden, 
welche in der Vereinszeitschrift veröffentlicht 
worden sind. 

In innigem Zusammenhang mit dem Gedeihen 
der Eisen- und Stahlindustrie steht eine Frage, 
welche wesentlich mit den Transportverhältnissen 
zusammenfällt; es sind dies die auf Ermäflsi- 
gung der Frachten für Eisenerze und 
Kalksteine gerichteten Bestrebungen des Ver- 
eins. Bei der letzten Generalversammlung mufste 
ich Ihnen mittheilen, dafs auf die Petition der 
Gruppe vom 29. Juni 1882 eine Antwort des 
Herrn Ministers der öffentlichen Arbeiten noch 
nicht erfolgt sei. Nachdem der Verein sich 
nochmals an den Herrn Minister gewendet hatte, 
lief ein leider abschlägiger Bescheid unter dem 
2. April 1883 ein, welcher in der Vorstands- 
sitzung vom 19. April v. J. an die für diese 
Angelegenheit bereits bestehende Commission ver- 
wiesen wurde. Einer weiteren Bearbeitung stellten 
sich durch die Haltung des Vertreters der Sieger- 
länder Industrie Schwierigkeiten entgegen, die 
endlich in der Vorstandssitzung vom 29. Nov. 
v. J. insofern einen Ausgleich fanden, als unter 
Zustimmung des Herrn Commerzienrath Kreutz 
beschlossen wurde, dals ein Antrag auf Ein- 
führung eines Ausnahmelarifs für Kohlen und 
Koks nach dem Siegerland seitens der Vertreter 
desselben bei dem Bezirks-Eisenbahnrath Köln 
gleichzeitig mit dem von der Gruppe bei dem 
Landes-Eisenbahnrath zu stellenden Antrag auf 
allgemeine Ermälsigung der Frachten für Erze 
und Kalksteine eingebracht werden sollte. In- 
zwischen ist jedoch das Siegerland selbständig 
mit einer Petition an den Herrn Minister der 
öffentlichen Arbeiten vorgegangen, in welcher die 
allgemeine Ermälsigung der Erzfrachten bekämpft 
wird, wenn nicht gleichzeitig die von dort ge- 
wünschte Ermälsigung der Kohlenfrachten nach 
dem Siegerlande eintreten kann. Durch dieses 
einseitige Vorgehen der Siegerländer Hochofen- 
industrie ist das Compromifs vom 29. Nov. v.J. 
gelöst worden. Die vorerwähnte Commission hat 
am 6. Mai d. J. eine Sitzung gehabt, um ihrerseits 
eine nochmalige Eingabe an den Herrn Minister, 
beziehungsweise an. den Landes-Eisenbahnrath, zu 
richten. Der in dieser Sitzung vorgelegte Ent- 
wurf einer Eingabe fand jedoch nicht in allen 
Punkten die Billigung der Mitglieder, und es 
wurde die Sammlung weiteren Materials in Aus- 
sicht genommen. Nach einer vor einigen Tagen 
gemachten Mittheilung unseres sehr verehrten 
Mitgliedes und stellvertretenden Vorsitzenden 
Herrn Director Lueg, ist dieses Material jetzt bei- 
sammen, und wird nunmehr die Ausarbeitung 
‚einer neuen Eingabe vorgenommen werden. 

Im Laufe der Zeit sind von den könig- 
lichen Eisenbahndireetionen Gutachten 
von der Gruppe über verschiedene Angelegen- 
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heiten, so im vorigen Sommer über die Gestal- 
tung der Roheisenproduction und das Erfordernifs 
an rollendem Material, über Ausnahmetarife 
von Deutschiand nach Süd-Rufsland und über 
einen Ausnahmetarif für Roheisen nach Warschau, 
eingefordert worden. Die Einführung eines Aus- 
nahmetarifs für Schlacken ist unter voller Billi- 
gung der königlichen Eisenbahndireetionen, sowohl 
vom Bezirks-Eisenbahnrath Köln, wie vom Landes- 
Eisenbahnrath befürwortet worden. 

In der letzten Generalversammlung hatte ich 
die Ehre, Ihnen mitzutheilen, dafs die aus Anlafs 
der Verstaatlichung der Eisenbahnen geschaffenen 
sogenannten Garantiegesetze zustande ge- 
kommen seien. Infolgedessen sind die Be- 
zirks-Eisenbahnräthe sowie der Landes- 
Eisenbahnrath in. Thätigkeit getreten. Die 
Gruppe wird im Bezirks-Eisenbahnrath Köln durch 
Ihren Herrn Vorsitzenden, und als dessen Stell- 
vertreter durch Herrn Lueg vertreten; der Letztere 
gehört aber in einer andern Eigenschaft als 
wirkliches Mitglied dem Bezirks- Eisenbahnrath 
Köln an, in welchem noch weitere hervorragende 
Mitglieder der Gruppe Platz gefunden haben. In 
Hannover wird die Gruppe durch Herrn General- 
director Seebold vertreten; dessen Stellvertreter 
zu sein ich die Ehre habe. Im Landes-Eisen- 
bahnrath hefinden sich von Mitgliedern des Vor- 
standes unserer Gruppe die Herren Lueg und 
Baare, und es ist auch mir die Ehre zutheil ge- 
worden, von den industriellen Vereinen ın den 
Landes-Eisenbahnrath gewählt zu sein. Ich er- 
laube mir dabei zu bemerken, dafs ich nicht 
versäumt habe, wichtige Fragen, die im Bezirks- 
resp. Landes-Eisenbahnrath zur Verhandlung ge- 
langen, vorher den Mitgliedern des Vorstandes 
zur Begutachtung zu unterbreiten. 

Die Eisenbahnpolitik im allgemeinen 
betreffend, so hat auch in diesem Jahre die 
Verstaatlichung der Privatbahnen weitere 
Fortschritte gemacht. Es sind durch Beschlufs 
des Abgeordnetenhauses die Berlin -Hamburger 
Bahn, die Bremischen Bahnen, die Oels-Gnesener- 
und die Tilsit-Insterburger Bahn käuflich an den 
Staat übergegangen, so dafs die Verstaatlichung 
fast als beendigt zu betrachten ist. Im allge- 
meinen ist die Industrie mit dieser grolsen prin- 
cipiellen Umgestaltung unseres Eisenbahnwesens 
einverstanden; sie bedauert jedoch, dals die Eisen- 
bahnen dazu benützt werden, grolse Ueberschüsse 
für den Staat zu erzielen. Ich mufls mich diesem 
Bedauern voll und ganz anschliefsen; ich halte 
es überhaupt nicht für richtig, wenn Verkehrs- 
institute, wie die Telegraphen, die Post und die 
Eisenbahnen, dazu benützt werden, directe Ueber- 
schüsse in die Staatskasse zu liefern. Meines 
Erachtens muls die Benutzung dieser Institute so 
billig als möglich eingerichtet werden, so dals 
sie erst auf indirectem Weg, durch möglichste 


Förderung des Verkehrs und des wirthschaft- 
o% 
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lichen Lebens, der Staatskasse Einnahmen liefern. 
Ich gebe zu, dafs bei der eigenthümlichen Gestaltung 
unserer parlamentarischen Parteiverhältnisse die 
königliche Staatsregierung, um die Verstaatlichung 
der Eisenbahnen durchführen zu können, zunächst 
darauf bedacht sein mulste, grolse Ueberschüsse 
zu erzielen, und so für den Verstaatlichungs- 
gcdanken bei den Parteien im Abgeordnetenhause 
Sympathieen zu erwecken. Ich glaube aber, dafs 
die Tage dieser Ueberschulswirthschaft gezählt 
sind, und hoffe, dafs die von mir vorhin ent- 
wiekelten Grundsätze mehr und mehr bei der 
königlichen Staatsregierung auch in bezug auf 
das Eisenbahnwesen Eingang finden werden. 

Ich kann nicht umhin, bei Betrachtung unseres 
Verkehrswesens auch die Kanalfrage zu er- 
wähnen. In der letzten Generalversammlung habe 
ich bereits hervorgehoben, dafs bezüglich der Er- 
bauung neuer Kanäle die Meinungen der Mitglieder 
unserer Gruppe auseinandergehen; doch nimmt 
die Gruppe der Frage gegenüber eine objective 
Haltung ein und hat sich auch in diesem Jahr 
veranlafst gesehen, mit Rücksicht auf den Um- 
stand, dafs der projectirte Kanal von Dortmund 
nach den Emshäfen immerhin eine Erleichterung 
des Verkehrs verschaffen dürfte, einen Beitrag 
von «#4 200 dem Kanal-Comite zur Verfügung 
zu stellen. Die erwähnte Vorlage wurde, wie 
Ihnen bekannt ist, mit grolser Majorität im Ab- 
geordnetenhause angenommen, vom Herrenhause 
aber am 80. Juni v. J. mit wenigen Stimmen ab- 
gelehnt. Dieses ablehnende Votum ist zwar in 
erster Linie den entgegenstehenden agrarischen 
Interessen und der eifrigen Bekämpfung der Vor- 
lage zuzuschreiben, welche von dem Herrn Re- 
ferenten, einem entschiedenen Gegner der Kanäle, 
ausging; man wird sich aber nicht verhehlen 
können, dals das vorgelegte Project an sich 
aufserordentliche Schwächen bot und von den 
Freunden des Kanalwesens nur von dem Stand- 
punkte aus acceptirt werden konnte, dafs endlich 
einmal der Anfang mit dem Bau von Kanälen 
gemacht werden sollte. Dem Vernehmen nach 
wird nunmehr ein neues, besseres Project, zur 


Verbindung des Rheins mit der Elbe, ausgear-. 


beitet, und die Freunde des Kanals hoffen, dafs 
diese Vorlage ein günstigeres Schicksal als die 
vorige haben wird. 

Die seit der letzten Generalversammlung ab- 
gelaufene Periode ist aufserordentlich reich an 
wirthschaftlichen und social-politischen 
Ereignissen gewesen. Es sind während der- 
selben die Handelsverträge mit Italien und 
Spanien abgeschlossen worden. Der letztge- 
nannte Handelsvertrag hatte bis zu seinem 
Zustandekommen mit aufserordentlichen Schwie- 
rigkeiten zu kämpfen. Die deutsche Industrie 
lief Gefahr in Spanien dem Generaltarif unter- 
worfen zu werden -und dadurch eine ungün- 
stigere Behandlung zu erleiden als die Indu- 


strie derjenigen Länder, welche in einem Ver- 
tragsverhältnifs mit Spanien standen. In der 
That trat dieser Zustand eine Zeitlang ein, wo- 
durch manche unserer Industrieen Verluste er- 
litten haben. Endlich kam der Vertrag doch 
noch glücklich zustande und wurde vom Reichs- 
tag in einer Ende August 1883 abgehaltenen 
aulserordentlichen Session genehmigt. Augen- 
blicklich schweben Verhandlungen wegen des Ab- 
schlusses eines Handelsvertrags mit Griechenland. 
Unseren geehrten Mitgliedern ist vor Abschlufs 
aller dieser Verträge Gelegenheit gegeben worden, 
ihre Wünsche zu äulsern, welche von dem Haupt- 
vereine zusammengestellt und den betreffenden Be- 
hörden unterbreitet worden sind. & 

Im übrigen dauert der Kampf um unsere 
Wirthschaftspolitik unter den Parteien fort. 
Unsere entschiedensten Gegner haben insofern 
eine Stärkung erfahren, als sich der Kern des 
Manchesterthums, die Secessionisten, mit der 
Fortschrittspartei vereinigt hat, um so gemein- 
schaftlich die Wirthschaftspolitik des Reichs zu 


bekämpfen.. Diese Vereinigung hat belebend auf 


die nationalliberale Partei gewirkt, welche infolge- 
dessen die Bedeutung der wirthschaftlichen Fra- 
gen in höherem Malse als bisher erkannt zu 
haben scheint. In gröfseren Versammlungen, die 
in Süddeutschland, im westlichen Theil des 
Reichs und in Berlin stattgefunden haben, hat 
die nationalliberale Partei mindestens den .be- 
stehenden Zolltarif als eine feste Grundlage 
anerkannt, an der von den politischen Parteien 
nicht gerüttelt werden soll. Wenn die national- 
liberale Partei diesen Grundsatz festhält, dürfen 
wir wohl mit gröfserer Zuversicht auf den Be- 
stand unserer jetzigen Zollgesetzgebung rechnen, 
und die Gefahren, welche derselben von den 
gegnerischen Parteien drohen, als wesentlich ab- 
geschwächt erachten. 

Wenn wir somit bezüglich der Zollpolitik 
etwas ruhiger in die Zukunft sehen können, so 
thürmen sich um so schwerere Bedenken bezüglich 
der social-politischen Gesetzgebung auf. 
Das Krankenkassengesetz, welches im 
vorigen Jahr zustande gekommen ist und nach 
welchem die neuen Krankenkassen bereits mit 
Ende dieses Jahres ins Leben treten sollen, ent- 
hält leider Bestimmungen, welche als aulser- 
ordentliche Mängel bezeichnet werden müssen. 
Aufser einer Reihe von Bestimmungen, durch 
welche der Simulation wesentlich Vorschub ge- 
leistet wird, mufs namentlich die den Arbeitern 
eingeräumte Berechtigung, aus den Fabrikkranken- 
kassen auszutreten und sich den freien Hülfs- 
kassen anzuschlieflsen, als ein grofser Fehler be- 
trachtet werden. Infolge dieser Licenz, welche 


in das Gesetz nur gelangen konnte auf Grund - 


der aufserordentlichen Nachgiebigkeit, welche die 
Regierung den radicalen, auf die Wahlstimmen 
der Massen speculirenden Elementen gegenüber 
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an den Tag legte, wird eine ungemein wirksame 
Agitation für die freien Hülfskassen unter den 
Arbeitern in Scene gesetzt. Für die Arbeiter der 
Eisen- und Stahlindustrie fällt ganz besonders die 
Hamburger Kasse für Metallarbeiter ins Gewicht, 
wobei anscheinend die Krankenkasse nur ein Aus- 
hängeschild für sonstige gewerkvereinliche Be- 
strebungen ist. 

Die Gruppe hatte sich der Verpflichtung nicht 
entziehen können, ihren Mitgliedern den Ueber- 
gang zu den neuen Krankenkassen so viel als 
möglich zu erleichtern; sie hat infolgedessen, in 
Gemeinschaft mit dem Verein zur Wahrung der 
gemeinsamen wirthschaftlichen Interessen in Rhein- 
land und Westfalen, durch eine Commission ein 
Musterstatut ausarbeiten lassen, welches den Mit- 
gliedern unterbreitet wurde. Ferner ist diese 
Commission damit beschäftigt, Vorschläge zur 
Lösung der aufserordentlichen Schwierigkeiten zu 
machen, welche sich infolge der Bestimmungen 
des $ 86 des Krankenkassengesetzes, also bei 
Ablösung der bestehenden Invaliden-, Witwen- 
und Altersversorgungskassen von den ‚bestehenden 
Krankenkassen, herausstellen. 

Auch das Unfallversicherungsgesetz 
scheint eine Gestaltung erlangen zu sollen, welche 
in directem Gegensatz zu den Forderungen der 
Industrie steht. Diese Gegensätze bestehen, 
wie Ihnen bekannt, hauptsächlich in der Verthei- 
lung der Lasten, welche nach dem Vorschlag der 
Regierung, der unzweifelhaft im Reichstag ange- 
nommen werden wird, allen von dem Arbeit- 
geber getragen werden sollen, während die Indu- 
strie sowohl einen Beitrag aus öffentlichen Mit- 
teln, ganz besonders aber die Zahlung eines, 
wenn auch minimen Beitrags der Arbeiter für 
unbedingt nothwendig erachtet. Aufserdem hat 
die Industrie, die sich principiell durchaus nicht 
gegen eine Betheiligung der Arbeiter an der Verwal- 
tung ausspricht, welche sie, falls dieselben zur 
Beitragszahlung herangezogen werden, sogar für 
nothwendig und wünschenswerth erachtet, sich 
doch gegen die Art ausgesprochen, in welcher 
jetzt den Arbeitern, ohne dafs ihnen irgend welche 
Verpflichtung auferlegt wird, eine Mitwirkung bei 
der Verwaltung der Unfallversicherung eingeräumt 
werden soll. Die Industriellen haben ihre For- 
derungen wiederholt und energisch vorgebracht, 
im vorigen Herbst in der Delegirtenversammlung 
des Gentralverbandes Deutscher Industrieller in 
Stuttgart, und nachdem die Grundzüge für den neuen 
Gesetzentwurf vorlagen, in der Ausschufssitzung 
des Gentralverbandes am 11. Februar d. J. in 
Berlin. Sobald es bekannt geworden war, dafs 
auch die Commission des Reichstags in den wich- 
tigsten Punkten keine Aenderung vorgenommen, 
ja sogar noch wesentliche Verschärfungen für 
zweckmälsig erachtet hatte, berief der Central- 
verband eine Generalversammlung nach Berlin, 
welche am 14. Mai stattfand. Diese General- 
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versammlung ist insofern von aufserordentlicher 
Bedeutung, als bei derselben Staatsminister Herr 
von Boetticher und dessen Räthe an der Discus- 
sion sich betheiligten. Die von dem Referenten 
Herrn Geheimen Finanzrath Jencke gestellten 
Resolutionen, die im letzten Heft von »Stahl und 
Eisen« mitgetheilt sind, wurden fast einstimmig 
angenommen, und es ist nicht zu bezweifeln, 
dafs die günstigeren Beschlüsse der zweiten Le- 
sung in der Reichstagscommission in gewissem 
Grad auf die Verhandlungen in der Generalver- 
sammlung des Gentralverbandes zurückzuführen 
sind. 

Bezüglich der wirthschaftlichen Fragen 
habe ich noch hervorzuheben, dafs speciell im 
Regierungsbezirk Düsseldorf, angeregt durch den 
Gewerberath Herrn Dr. Wolff, Beschränkun- 
gen der bisher gestatteten Sonntags- 
arbeit in Aussicht genommen waren. Die 
Handelskammern, die wirthschaftlichen und indu- 
striellen Vereine waren zu gutachtlichen Aeulse- 
rungen über diese Angelegenheit von der Kö- 
niglichen Regierung aufgefordert. Da es sich 
jedoch hierbei wesentlich um. technische Fragen 
handelte, so hatte der Verein Deutscher Eisen- 
hüttenleute die Abstattung des Gutachtens bezüg- 
lich der Eisen- und Stahlindustrie übernommen, 
und es waren auch Delegirte zu einer von der 
Königlichen Regierung berufenen Versammlung 
von dem bezeichneten Verein ernannt. Den Be- 
strebungen der Delegirten ist es gelungen, vor- 
läufig grölsere Schädigungen, die durch eine 
weitere Beschränkung der Sonntagsarbeit in Aus- 
sicht standen, von der Industrie abzuwenden. 

An der Bearbeitung der Fragen, welche spe- 
ciell von dem Hauptverein angeregt waren, 
haben die Mitglieder der Gruppe thätigen Antheil 
genommen, so bei der Glassification von 
Eisen, bei der Qualitätsprüfung von Ei- 
senbahnmaterial, und. bei den Bestrebungen, 
eine gröfsere Verwendung des Eisens 
bei Bauten herbeizuführen. Zu dem letzteren 
Zweck wird auf Veranlassung der bezüglich dieser 
Frage unter dem Vorsitz des Herrn Director Lueg 
eingesetzten Commission ein Musterbuch heraus- 
gegeben, welches die Constructionen und Berech- 
nungen für die - gangbarsten Verwendungsarten 
des Eisens bei Bauten so klar und übersichtlich 
geben soll, dafs selbst die weniger ausgebildeten 
Baubeamten und Bauherren hier die nöthige An- 
weisung und Belehrung finden. Das Musterbuch 
erfordert bedeutende Mittel, die von den einzelnen 
interessirten Werken aufgebracht worden sind. 

Bezüglich einer umfassenderen Ver- 
wendung von deutschem Material beim 
Schiffbau sind vom Hauptverein sehr energische 
Bestrebungen ausgegangen, bei denen wiederum 
die Mitglieder unserer Gruppe und des Vereins 
Deutscher Eisenhüttenleute in hervorragender 
Weise betheiligt sind. Auch diese Bestrebungen 
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stehen in der Hauptsache unter der Leitung des 
Herrn Director Lueg und werden, gestützt von 
der energischen Geschäftsführung meines Herrn 
Collegen Dr. Rentzsch, in gemeinsamer Arbeit mit 
den deutschen Rhedern und Schiffbauern, sowie 
mit den internationalen Classifications- und 
den Versicherungsgesellschaften, voraussichtlich 
zu dem erwünschlen Resultat führen. Ein Erfolg 
scheint durch das Vorgehen des Hauptvereins in 
dieser Richtung unzweifelhaft bereits erreicht zu 
sein: nämlich, dafs die Rheder und Schiffbauer, 
besonders aber dals das Publikum, mehr als es bis- 
her der Fall war, auf die geringe Qualität des auch 
jetzt noch überwiegend auf deutschen Werften 
verwendeten englischen Materials und auf die 
damit verbundene grolse Gefahr aufmerksam ge- 
worden sind, so dafs jetzt der. deutsche Stahl 
schon in viel gröfserem Umfang als bisher zu 
Schiffsbauten verwendet wird. Eine solche Ver- 
wendung auch bezüglich des Eisens zu erreichen, 
ist das hauptsächlichste Bestreben der vorbe- 
zeichneten Commission. 

In einem Punkt hat die hiesige Gruppe sich 
den Bestrebungen, des Hauptvereins nicht anzu- 
schliefsen vermocht. Von der Erkenntnils aus- 
gehend, dals der schwere Preisdruck hauptsäch- 
lich auf die grolse Production zurückzuführen 
sel, wünschte das Präsidium des Hauptvereins 
eine allgemeine procentuale Produc- 
tionseinschränkung für Walzwerksfa- 
bricate, wobei das Eisenbahnmaterial ausge- 
schlossen sein sollte, herbeizuführen. Diesem 
Schritt konnte die Gruppe nicht zustimmen; denn 
sie ging von der Ansicht aus, dafs eine über die 
sämmtlichen deutschen Werke sich erstreckende 
Productionseinschränkung einmal zu tiefe Eingriffe 
in den technischen Betrieb der einzelnen Werke 
bedinge, dann aber unmöglich zu contro- 
liren sei, aus welchem Umstand sich Milsver- 
hältnisse ergeben könnten, die das von dem 
Präsidium erwartete Resultat sicher in Frage 
stellen dürften. Die Nothwendigkeit, eine Ein- 
schränkung der Production zu veranlassen, er- 
kannte die Gruppe zwar in vollem Mafse an; sie 
war aber von der Ueberzeugung durchdrungen, 
dals eine solche lediglich auf dem Wege von 
Preisconventionen herbeizuführen sei, die unter 
den Angehörigen bestimmter Productionszweige 
abgeschlossen werden müssen. Dabei konnte sie 
sich freilich der Ueberzeugung nicht verschliefsen, 
dafs die Versuche, solche Preisconventionen zu 
bilden, bisher an dem guten Willen, der Einsicht 
und der Zuverlässigkeit einzelner Producenten 
meistens gescheitert sind. Bis jetzt haben nur 
dänn Preisconventionen sich zu erhalten und Er- 
folge zu erzielen vermocht, bei denen nur wenige, 
im allgemeinen auf der gleichen Stufe wirth- 
schaftlicher Bildung und Einsicht stehende Mit- 
glieder betheiligt waren. Die Milserfolge, welche 
namentlich im Laufe des letzten Jahres bei der 
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Bildung von Conventionen hervorgetreten waren, 
verhinderten es auch, dafs der Antrag des Herrn 
van der Zypen, einen engeren Zusammenhang 
der Conventionen anzustreben, zur Ausführung 
gelangen konnte. 

Bezüglich der Golonialfrage hatte der in 
Westdeutschland bestehende Verein für Coloni- 
sation und Export im abgelaufenen Jahre nur 
wenig leisten können, da seine 
keit durch die Regelung des Verhältnisses zu dem 
in Frankfurt a. M. gebildeten deutschen Colonial- 
verein in Anspruch genommen wurde. Dieses 
Verhältnils ist jetzt vollständig geordnet, und es 
dürfte von dem ungestörten Zusammenarbeiten 
der beiden genannten grolsen Vereine um so mehr 
ein günstiger Erfolg zu erwarten sein, als ähn- 
liche Bestrebungen in den verschiedensten Theilen 
Deutschlands, namentlich auch in Berlin, her- 
vorgetreten sind, und es endlich den Anschein 
gewinnt, dafs die deutsche Reichsregierung ihre 
passive Haltung der Colonialfrage gegenüber auf- 
zugeben gedenkt. Mit Freuden ist es von der 
Nation begrüfst worden, dafs die Reichsregierung 
die Niederlassung der Herren Lüderitz-Bremen in 
AngraPequennaan der Südwestküste Afrikas unter 
deutschen Schutz gestellt hat. Auch verlautet, 
dals auf einer geeigneten Stelle auf Fernando Po 
eine deutsche Kohlenstation errichtet werden soll, 
wodurch den deutschen Niederlassungen an der 
Westküste Afrikas, welche von aufserordentlicher 
Bedeutung für unsere Industrie sind, ein wesent- 
licher Stützpunct erwachsen dürfte. 

Das Ausstellungswesen hat noch immer 
nicht die Regelung gefunden, welche die Industrie 
sehnsüchtig erwartet. Nachdem im vorigen Jahre 
zwei Ausstellungen, die Hygieneausstellung in 
Berlin und die Colonialausstellung in Amsterdam, 
abgehalten worden sind, welche beide von ein- 
zelnen Industriellen beschickt wurden, findet in 
diesem Jahr eine internationale Kunst- und Indu- 
strieausstellung in London, und im nächsten Jahr 
eine allgemeine Weltausstellung in Antwerpen 
statt. Alle Ausstellungen erheben den Anspruch 
an die Industrie, dafs letztere umfassend vertreten 
sein möge, und der, bei der überaus scharfen 
internationalen Goncurrenz hervortretende Wunsch, 
hinter den Industrieen des Auslands nicht zurück- 
zustehen, veranlalst verhältnilsmäfsig viele Indu- 
strielle, immer von neuem die colossalen Opfer 
zu bringen, welche mit der Ausstellung ihrer 
Fabricate verknüpft sind. 
wünschen, dafs der bezüglich des Austellungs- 
wesens auf der Delegirtenversammlung des Gen- 
tralverbandes Deutscher Industrieller zu Stuttgart 
im vorigen Jahre gefalste Beschlufs von dem 
Präsidium des Gentralverbandes mit grölster Energie 
verfolgt würde; denn nur, wenn es gelingt, auf 
diplomatischem Wege internationale Verständi- 
gungen über das Arrangement gröfserer inter- 
nationaler Ausstellungen zu vereinbaren, könnten 
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unserer Industrie die schweren Opfer erspart 
werden. 

Die specielle Thätigkeit der Gruppe 
seit der letzten Generalversammlung hat sich in 
7 Sitzungen des Vorstandes, 13 CGommissions- 
sitzungen, 13 ‚Circularen an sämmtliche Mit- 
glieder und 11 Circularen,. welche, aufser den 
Einladungen zu den’Sitzungen, an die Vorstands- 
mitglieder versandt wurden, vollzogen. Hierbei 
muls ich bemerken, dafs der gewöhnliche Weg 
des Verkehrs zwischen dem Vorsitzenden und 
den Mitgliedern durch die Vereinsschrift »Stahl 
und Eisen« stattfindet. Diese Vereinsschrift, 
welche ja in der Hauptsache den Charakter eines 
technischen Journals trägt, erringt sich immer 
grölseres Ansehen und hat bereits eine recht er- 
hebliche Verbreitung gefunden. Die Bearbeitung 
des technischen Theils erlangt eine grofse 
Mannigfaltigkeit durch die bedeutende Zahl von 


Mitarbeitern, welche dabei thätig sind. Leider 
ist bezüglich des wirthschaftlichen Theils ein 


ähnliches Interesse bei den Mitgliedern der Gruppe 
nicht zu beobachten, da aufser den Arbeiten des 
Herrn Director Schlink und des Herrn Collegen 
Rentzsch mir anderweitige Beiträge nicht zuge- 
gangen sind. 

Bei allen gröfseren Versammlungen, die seit 
der letzten Generalversammlung der Gruppe von 


„anderen gröfseren Corporationen abgehalten wurden, 


ist, soweit wirthschaftliche Fragen dabei zur Er- 
örterung gelangten, die Gruppe meistens durch 
ihren Vorsitzenden, wie auch durch andere Mit- 
glieder des Vorstandes vertreten gewesen, so 
namentlich bei dem letzten Deutschen 
Handelstag, dem seitens der Gruppe ein sehr 
ausführliches, gemeinsam mit dem winthschaft- 
lichen Verein ausgearbeitetes Gutachten über den 
Actiengesetzentwurf zugegangen war. Leiderscheint 
dieses Gesetz eine Form erlangen zu sollen, 
welche dem wirthschaftlichen Verkehr kaum för- 
derlich sein dürfte; denn die mit eingehender 
Begründung versehene Zurückweisung vieler in 
dem Gesetzentwarf enthaltenen Bestimmungen 
scheint von der Commission des Reichstages un- 
beachtet geblieben zu sein. Immerhin sind auf 
diesem Gebiete, wie bezüglich aller anderen von 
mir erwähnten Fragen, gewisse Erfolge erreicht 
worden, und ich glaube, dafs die geehrten Mit- 


glieder erkennen werden, dafs auch in der ab- 
gelaufenen Periode durch die Thätigkeit der Gruppe 
und ihres Vorstandes die wirthschaftlichen Interessen 
der Eisen- und Stahlindustrie in energischer Weise 
gewahrt worden sind, 

Zu IV. der Tagesordnung: Revision der Sta- 
tuten, bemerkt der Herr Vorsitzende, dals eine 
Aenderung der Statuten durch die vor 2 Jahren 
erfolgte Bildung einer südwestdeutschen Gruppe, 
und um ‚Uebereinstimmung mit den entsprechenden 
Bestimmungen in den Statuten des Hauptvereins 
zu erzielen, nothwendig geworden sei. Es sei 
als das Geeignetste erachtet worden, eine voll- 
ständige Umarbeitung- des Statuts vorzunehmen, 
da einzelne Bestimmungen desselben zu den Ver- 


"hältnissen der Gegenwart nicht mehr passen und 


er stelle hiermit den vom Geschäftsführer aus- 
gearbeiteten Entwurf zur Discussion. Derselbe 
erhält nach Vornahme einiger redactioneller Aen- 
derungen und Hinzufügung einzelner Bestimmun- 
gen die Genehmigung der Versammlung. 

Es sei hier nur bemerkt, dals die Anzahl 
der Vorstandsmitglieder, welche nach $ 3 des Sta- 
tutenentwurfs 18 (gegen früher 15) betragen soll, 
deshalb vorgeschlagen werden mulste, weil den 
vor einigen Jahren beigetretenen vereinigten Walz- 
drahtwerken das Recht ertheilt worden ist, zwei 
Mitglieder in den Vorstand zu entsenden, so dafs 
in den Jetzten Jahren 17 Mitglieder dem Vor- 
stande angehört haben. Da es auch wünschens- 
werth erschien, dem Siegerlande eine grölsere 
Vertretung im Vorstande einzuräumen, so wurde 
die Zahl der Vorstandsmitglieder auf 18 festge- 
stellt, und nachträglich noch Herr Eduard Klein 
aus Au a. d. Sieg in den Vorstand gewählt.* 

V. Der Geschäftsführer berichtet hierauf kurz 
über die am 13. d.M. erfolgte Sitzung des Vor- 
stands und über die Generalversammlung des 
Vereins Deutscher Eisen- und Stahlindustrieller, 
sowie über die Generalversammlung des Central- 
verbands Deutscher Industrieller.** 

Da Anträge der Mitglieder nicht vorliegen, 
wurde die Versammlung nunmehr geschlossen. 

H. A. Bueck. 

* Die revidirten Statuten sind S. 441 dieses Heftes 
abgedruckt. 

** Mittheilungen über die Generalversammlung des 
Hauptvereins finden sich Seite 442 dieses Heftes, 
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Antwerpener Welt-Ausstellung 
unter dem Schutze Sr. Majestät des Königs der Belgier. 
| Mai — 1885 — October. 


Am 2. Mai 1885 wird in Antwerpen eine 
Weltausstellung eröffnet werden, deren Dauer 
wenigstens fünf Monate betragen wird. Sie um- 
falst alle industriellen Erzeugnisse, sämmtliche 
Waaren, welche zu Handelsverkehr Veranlassung 
geben könnten, sowie alle Gegenstände und Werk- 
zeuge, die irgend ein Interesse für die Schiffahrt 
bieten. 


Das Programm umfafst die folgenden fünf 
grofsen Abtheilungen: 


Section I, Unterrichtswesen ; freie Künste 


und Kunstgewerbe; 
Section Il. Industrie ; 


Section III. Seewesen und Handel ; Fischerei 
und Fischzucht; 


Section IV. Elektricität; 
Section V. Acker- und Gartenbau. 


Dieselben zerfallen wieder in Gruppen und 
Klassen. 

Mit der Weltausstellung soll eine Ausstellung 
von Kunstwerken verbunden werden, zu welcher 
die „Societ& Royale d’Encouragement des Beaux- 
Arts“ die Künstler aller Länder einladen wird. 

Die der Privat-Initiative entsprungene Idee der 
Antwerpener Weltausstellung hat sich des hohen 
Schutzes Seiner Majestät des Königs der Belgier, 
der thätigen Beihülfe der Regierung und der 
sympathischen Unterstützung der Stadt Antwerpen 
zu erfreuen. 

Zweck der Ausstellung ist, den internationalen 
Waaren- Austausch, welcher zu dem Wohl und 
dem Fortschritt der Völker so wesentlich beiträgt, 
zu begünstigen und zu entwickeln. Das ausfüh- 
rende Comit& richtet seinen Aufruf an alle Völker 
und hofft, dafs dieselben durch die Anzahl und 
gute Qualität ihrer Erzeugnisse dazu beitragen 
werden, damit im Jahr 1885 eine vollständige 
Sammlung aller Producte, welche für den Welt- 
handel von Interesse sind, in Antwerpen ver- 
einigt wird. 

Infolge seiner geographischen Lage und der 
stets wachsenden Bedeutung seines Hafens ist 
Antwerpen in einer bevorzugten Lage, um eine 
Zusammenkunft der Producenten aller Länder zu 
veranstalten. Die so leicht erreichbare und gast- 
freundliche belgische Handelsmetropole wird in 
1385 ein bedeutendes Publikum heranziehen, und 
es ist aulser Zweifel, dals in diesem grolsen Ge- 


nn 


schäftscentrum die Aussteller Gelegenheit haben 
werden, nützliche Verbindungen anzuknüpfen. 

Die Ausstellung wird in der Neustadt errichtet 
und nimmt, einschliefslich eines Theiles des zur 
Ausstellung von Maschinen bestimmten Südbahn- 
hofs, einen Flächenraum von 220 000 qm (22 ha) 
ein; ein Theil des „bassin de batelage* wird für 
die Schiffahrt-Abtheilung reservirt. Sie wird also 
ganz in der Nähe der Schelde und der neuen 
Hafenanlagen errichtet, für welch letztere die 
belgische Regierung und die Stadt Antwerpen 
seit fünf Jahren mehr als 100 Millionen Franken 
verausgabt haben. Die neue 3500 m lange und 
100 m breite Quailinie, welche am rechten Ufer 
des Flusses entlang führt, soll während der Dauer 
der Ausstellung eingeweiht werden. 

Der Hauptpalast, welcher einen grolsartigen 
Umfang erhält, wird von den drei grölsten Hütten- 
werken des Landes construirt. “Das ausführende _ 
CGomite kann die Versicherung geben, dafs die 
Arbeiten rechtzeitig beendigt sein werden. 

Der Erfolg einer Ausstellung hängt zum grolsen 
Theil davon ab, dafs die Aufstellung der Pro- 
ducte bei der Eröffnung derselben vollständig 
beendigt ist. Die Erfahrung hat bewiesen, dafs 
die bedauerlichen Verzögerungen in früheren 
Fällen durch Verschulden der Aussteller herbei- 
geführt worden sind, sei es, dafs sie ihre An- 
nahmegesuche zu spät abgesandt,* oder ihre Pro- 
ducte rechtzeitig zu befördern versäumt haben. 

Die Herren Producenten werden daher er- 
sucht, sich streng an die in den Reglements fest- 
gesetzten Fristen zu halten. ; 

Die Aussteller werden besonders darauf auf- 


- merksam gemacht, dafs die Miethpreise die all- 


gemeine Ausschmückung und die Besorgung der 
im Art. 17 der Hauptverordnung näher bezeich- 
neten Einzelarbeiten einbegreifen. — In dieser 
Weise sind die Raummiethen für die Aussteller 
so vortheilhaft, als möglich festgesetzt ; sie können 
aus den Taxen im voraus genau ersehen, welche 
Kosten sie zu tragen haben. 

Die belgische Regierung wird die nöthigen 
Malsregeln treffen, um diejenigen Erfindungen, 
welche voraussichtlich patentirt werden können, 


* Nach dem Reglement sind die Anmeldungen 
vor dem 1. Juli d. J. an das CGomite Executif de 
l’Exposition d’Anvers, 69 Avenue des Arts, Anvers, 
einzureichen. Es ist jedoch die Anmeldefrist bis 
1. August d. J. verlängert worden. 
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sowie Zeichnungen oder auf die Industrie bezüg- 
liche Modelle, Fabrik- und Handelsmarken wirk- 
sam zu schützen. 

Die Regierung hat die Veranstaltung einer 
Verlosung genehmigt und werden die Gewinne 
ausschlielslich aus den ausgestellten Gegenständen 
beschafft. j 

In der Haupt-Verordnung ist die Ernennung 
einer internationalen Jury vorgesehen, sowie die 
Art der den Ausstellern zuzuerkennenden Be- 
lohnungen. 

Das ausführende Comit6 ist überzeugt, dafs 
die Producenten aller Länder den grolsen Vor- 
theil der Antwerpener Weltausstellung zu schätzen 
wissen: Es beruft sich noch ganz besonders, was 
die Betheiligung der deutschen Industrie betrifft, 
auf den nachfolgenden Aufruf der in Antwerpen 
ansässigen Deutschen. 


Das ausführende Comite. 
Ehren-Präsident : 
Leopold de Wael, 
Bürgermeister von Antwerpen, 
Mitglied der Repräsentanten-Kammer. 
Vice- Präsident: Präsident : 
Eugene Meeus, Victor Lynen, 
Mitglied der Repräsentanten-Kammer, Stadtrath, Consul für Chili, 


Fabrikant. Kaufmann. 
Frederic Belpaire, Corneille Joseph Bal, 
Ingenieur. Fabrikant. 
Julien Koch, Jules Havenith-de Decker, 
Industrieller. Kaufmann. 
- Arthur van den Nest, Gustave van den Abeele, 
vormals Schöffe der Stadt Antwerpen, Fabrikant. 


Grundbesitzer. 


Regierungs-Commissar: 


Eugene Rombaut, 
Inspector im Ministerium des Innern, 
vormals Commissar der Belgischen Regierung bei der Internatio- 
nalen Weltausstellung zu Amsterdam im Jahre 1883. 


General-Secretär : 
Pierre Koch, 
Advocat. “ 


Die mit dem 2. Mai 1885 zu eröffnende 
Weltausstellung in Antwerpen ist geeignet, durch 
die industrielle Bedeutung Belgiens, sowie auf 
Grund der geographischen Lage Antwerpens und 
des Weltverkehrs seines Hafens, eine der um- 
fangreichsten und auf vielen Gebieten erfolg- 
reichsten zu werden. | 


Dieselbe wird, indem sie gleichzeitig Gelegen- 
heit bietet, die, bis dahin vollendeten, grofsar- 
tigen und unvergleichlichen Hafenbauten Ant- 
werpens zu bewundern, voraussichtlich sehr 
zahlreiche Besucher aus allen Welttheilen nach 
Antwerpen führen. 

Se. Maj. König Leopold Il. hat dem Unter- 
nehmen seinen Allerhöchsten Schutz zutheil 
werden lassen. 

Von seiten des belgischen Staates sowie der 
Antwerpener -Stadtverwaltung wird Alles aufge- 
boten, um die Ausstellung glänzend und grols- 
artig zu gestalten. 

Die unterzeichneten, in Antwerpen ansässigen 
Kaufleute, Deutsche und deutschen Ursprunges, 
fühlen sich gedrungen, im Hinblick auf das ihnen 
hier stets bewiesene freundliche Entgegenkommen, 
einer an sie ergangenen Aufforderung seitens der 
Ausstellungs-Verwaltung, freudig Folge zu leisten, 
indem sie die Aufmerksamkeit des deutschen 
Handels und der deutschen Industrie ganz be- 
sonders auf diese ‚Ausstellung hinlenken ; dieselbe 
ist, mehr noch als viele andere, geeignet, den 
Ausstellern die Absatzgebiete ihrer Erzeugnisse 
in europäischen und überseeischen Ländern zu 
erweitern. 

Bei den so umfangreichen Handelsbeziehungen 
zwischen Deutschland und Belgien erscheint es 
geboten, dafs Deutschland auf der Antwerpener 
Weltausstellung eine hervorragende Stellung ein- 
nehme, die der hohen Entwicklung seines Han- 
dels und seiner Industrie entspricht. 

Die Unterzeichneten haben um so bereitwil- 
liger der an sie ergangenen Aufforderung Folge 
geleistet, als die Namen derjenigen Herren, welche 
sich in uneigennützigster Weise an die Spitze 
des Unternehmens stellten, dafür bürgen, dafs 
das Interesse der Aussteller in erster Linie und 
nach allen Seiten hin gewahrt werde. 


Antwerpen, den 28. April 1884. 
Folgen 129 Unterschriften, darunter diejenigen der 


Chefs und Vertreter der bedeutendsten deutschen 
Häuser, 


Repertorium von Patenten und Patent-Angelegenheiten. 


AANIAAANTIND 


Nr. 27105 vom 19. Juli 1883. 
(Abhängig vom Patent Nr. 13660.) 
G.Stöckmann in Ruhrort.) 


Verfahren zur Entphosphorung des- Eisens beim 

Bessemerprocefs, bestehend in der Anwendung künst- 

lich erhitzten Windes zur Vermeidung des Zusatzes 
basischer Zuschläge und des Nachblasens. 

Das Eisenerz wird in einem Hochofen in ein 
silieiumarmes, 1 bis 3% Mangan haltendes Roheisen 
umgewandelt und dieses entweder direet oder nach 
vorherigem Umschmelzen in einen heilsen, mit Ziegeln 
oder Masse (die im wesentlichen aus Kalk und Mag- 


Er: & biz 


nesja bestehen) ausgefütterten Converter oder Flamm- 
ofen abgestochen. Alsdann wird Wind, der in 
Apparaten so hoch wie möglich erhitzt ist, durchge- 
blasen, und zwar so lange, bis der Kohlenstoff ver- 
brannt ist, alsdann ist der Phosphor auch oxydirt 
und verschlackt. Darauf wird die Schlacke so viel 
wie möglich entfernt und dann Spiegeleisen oder 
Ferromangan zugesetzt. Die Anwendung des erhitzten 
Windes hat den grofsen Vortheil, dafs man ein 
silieiumarmes Eisen anwenden und doch heilse Char- 
ven erzielen kann. 
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Nr. 26413 vom 11. September 1883. 
Actiengesellschaft für Bergbau, Eisen- 
und Stahlindustrie »Union« in Dortmund. 
Schweifsen von Röhren mittelst eines horizontal und 
vertical verstellbaren Drehambosses. 


Fig. 1. 


In das zu schweilsende zusammengebogene Rohr 
wird eine abgedrehte und mit einer Rundnuth ver- 
sehene Welle W eingeführt, die zwei Stirnnaben $ı 


und S2 trägt, durch deren in die Nuth eingreifenden |_ 


Ansätze eine Drehung der Welle auf das Rohr selbst 
übertragen wird. Die Welle ist in den Lagern Zı 
und Le drehbar, während die Naben durch die Arme 
B um ein Geringes excentrisch zum Rohre einge- 
stellt werden, so dafs bei einer halben Umdrehung 
des Rohres (in der durch den Pfeil, Fig. 1, ange- 
deuteten Richtung) ein Abstützen der Schweifsstelle 
St (Fig. 2 und 3) durch den sonst mittelst des Gegen- 
gewichtes @ in horizontaler Lage gehaltenen Ambols Aı 
stattfindet, indem eine auf der Welle W verschieb- 
bare, aber nicht drehbare Nase denselben aus der 
horizontalen Lage in die Arbeitsstellung bringt. 


Nr. 26527 vom 12. April 1883. 
Ed. Daelen in Düsseldorf. 
Walzwerks - Kuppelung für Walzen mit viereckigen 
Zapfen. 


Die innere Wandung der Kuppelmuffe e bildet im 
Querschnitt nach der Linie qg r (Fig. 1 und 2) ein 
Quadrat. Dieser Querschnitt entspricht genau dem- 


VIERTE 


REED 


jenigen der Walzen- oder Kuppelspindelzapfen und 
erweitert sich nach den Stirnflächen st und u» 
(Fig. 3 und 4) der Muffe hin, derartig, dafs je zwei 
voneinander verschiedene normale Seitenflanken der 
Muffe (Fig. 5) (Querschnitt nach der Linie yz) sich 
stets an die genannten Zapfen genau anschliefsen. 
Letztere selbst haben constanten 
Querschnitt. 


“ 
Nr. 25579 vom 6. April 1883. 
Albert Schniewindt in Neuenrade, Westfalen. 


Maschine zur Herstellung von Stachelzaundraht. 


‘ Fig. 1. 
men. 


SS | INSSNAN 


Pr Fr 
KNIE 
| 


Die Maschine s stellt Stacheldraht aus Draht von 
beliebigem Querschnitt in der Weise dar, dafs zwei 
in parallelen Ebenen sich bewegende Schneidwerk- 
zeuge schräg in den Draht einschneiden und die 
eingeschnittenen Zacken seitwärts und aufwärts bie- 


gen (Fig. 1). Die Antriebswelle a (Fig. 2) trägt die 
Knaggenscheiben d und dı, welche auf die Hebel f 
und fı einwirken, um mittelst der Druckstempel g 
und g' die Messer A und Ah! zu bewegen. Die excen- 
trischen Rollen » und n! gestatten wohl den zwischen 
ihnen hindurchgeführten Draht vorzuschieben, nicht 


quadratischen 


. 
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aber denselben wieder zurückzuziehen. Die Stell- 
schraube o dient zum beliebigen Einstellen des Mes- 
sers A', um den Abstand der Stacheln variiren zu 
können. 


Nr. 26892 vom 2. September 1883. 
G. Wetter in London. 


Flammschmelzofen mit zwei Feuerherden. 


Der Ofen besteht aus zwei oder mehreren Flamm- 
öfen A und B, welche als eigentliche speisende Oefen 
zur Aufnahme des zu schmelzenden Erzes oder Mine- 
rals dienen und welche mit einem gemeinschaftlichen, 
sogenannten Behälterofen C in Verbindung stehen. 


Nr. 26182 vom 25. Januar 1883. 
H. Niewerth in Hannover. 
Verfahren zur Darstellung von Aluminium. 


Man mischt Ferrosilicium mit Fluoraluminium im 
äquivalenten Verhältnils und setzt das Gemenge der 
Schmelzhitze aus; es zersetzt sich dann die Be- 
schickung in flüchtiges Fluorsilieium , 
Aluminium, welche letztere beiden Körper legirt sind. 
Um aus dieser Eisen-Aluminiumlegirung die werth- 
volle Aluminium-Kupferlegirung herzustellen, schmilzt 
man die Eisenlegirung mit metallischem Kupfer zu- 
sammen; es legirt sich dann vermöge der grölseren 
Affinität das Kupfer mit dem Aluminium, und das 
Eisen behält nur einen geringen Gehalt von Alu- 
minium. Nachdem die Schmelze erkaltet ist, haben 
sieh Kupferbronze und Eisen so gelagert, dafs man 
beide Körper leicht trennen kann. An Stelle des 
reinen Fluoraluminiums kann man auch Chlor- 
aluminium verwenden; es bildet sich dann Chlor- 
silicium und Eisenaluminiumlegirung. Ferner kann 
man auch reines Silicium und Fluoraluminium bezw. 
Chloraluminium anwenden; es resultirt dann reines 
Aluminium. 


Nr. 26089 vom 22. Mai 1883. 
Purches Miles in Brooklyn, Newyork, V.S. A. 


Verfahren und Maschine zur Herstellung von 
Stacheldraht. 


Das Verfahren besteht in 
Schleifen in den zu 


der Erzeugung von 
verarbeitenden Draht mittelst 


Eisen und. 


intermittirend bewegter, mit Vorsprüngen und Ver- 
tiefungen versehener Walzen, im Zusammenpressen 
der Schleifenschenkel, im Verdrehen der so behan- 
delten Schleifen um ihre Achse, im Abflachen der 
Schleifenenden und im Schärfen oder Spitzen der 
abgeflachten Schleifen. 

Mittelst der Walzen B und € werden in dem 
Draht A die Schleifen «’ gebildet; durch D und F 
werden letztere zusammengeprelst; durch den ge 
schlitzten, sich intermittirend drehenden Kopf F' findet 
ein Verdrehen der Schleifen um ihre Achse statt; 
bei H werden endlich die Schleifenenden abgeflacht 
und bei / zugespitzt resp. zugeschärft. 


Nr. 26578 vom 23. August 1883. 
M. Paulsen in Siegen. 
Befestigung von Schienen auf eisernen Schwellen, 


HN 
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Die Winkellaschen @ sind je mit einem Haken b 
versehen, welcher in ein Loch der Schwellendecke 
greift und beim Anziehen des Bolzens e als Stütz- 
punkt dient, um die Schiene auf die Schwelle zu 
pressen. 

Diese Verbindung soll nicht nur am Stofs, sondern 
auch als Mittelbefestigung Verwendung finden. 


Nr. 25793 vom 23. Januar 1883. 
Gustav Selve und Fritz Lotter in Altena i. W. 


Verfahren zur Herstellung oxydfreien Nickels 
und Kobalts. 


Zu den Oxyden des Nickels und Kobalts wird ein 
Oxyd des Mangans gesetzt. Es tritt dann, wenn ein 
Schmelzen während des HReductionsprocesses ver- 
mieden wird, eine gemeinschaftliche Reduction der 
Mischung zu Metall ein. Wird nun die Metallmischung 
in geeigneten Gulsstücken geschmolzen, so nimmt nur 
das Mangan wieder Sauerstoff (aus der Luft) auf und 
verschlackt sich ganz oder bis auf Spuren, so dals 
ein oxydfreies Nickel- oder Kobaltmetall resultirt. 
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Statistisches. 


Statistische Mittheilungen des Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller. 


Production der deutschen Hochofenwerke. 


h ? > f 13 Monat Mai 1884 
Gruppen-Bezirk. Werke. | Production. 
Tonnen. 
Nordwestliche Gruppe. . MS 38 65 805 
(Rheinland, Westfalen. ;. 5 
Ostdeutsche. (aruppet nn. a ah 12 32 354 
(Schlesien.) 
Mitteldeutsche Gruppe. . . ns 1 316 
(Sachsen, Thüringen. x 
Norddeutsche Gruppe . . « 1 2775 
Puddel-Roheisen. (Prov. Sachsen, Brandenb., Hannover ) 
Süddeutsche Gruppe . . eek 12 40 508 
(Bayern, Württemberg, Luxemburg, 
Hessen, Nassau.) 
Südwestdeutsche Gruppe . . r 8 41 192 
(Saarbezirk, Lothringen.) 
Puddel-Roheisen Sunıma . 67 67 | 182950 950 
(im April 1884 68 173 262) 
Nordwestliche Gruppe. . : » . . 15 10 277 
| Ostdeuischer@ruppe, N... se 1 Bi 5 
Spiegeleisen. Süddeutsche Gruppen... sk = ; 
j Spiegeleisen Summa . 16 16: >]. Por 071 
(im April 1884 15 10 349) | 
Yordwestliche Gruppe . 12 | 34 658 : 
Ostdeutsche Gruppe . » 1 1954 ’ 
R Mitteldeutsche Gruppe . 1 1480 2 
Bessemer-Roheisen. Süddeutsche Gruppe 1 BER in 
| Bessemer-Roheisen Summa 15% 120 40 472 { 
(im April 1884 16 44 384) | 
3 Nordwestliche Gruppe . . . . T 18 189 
Norddeutsche Gruppe . Ben 1 5641 
Süddeutsche Gruppe 2 9 300 
Thomas-Boheisen. Südwestdeutsche Gruppe 3 BR TE | 
Thomas-Roheisen Summa FETT RTTRERTER 40 685 } 
Summe f. Bessem. u. Thomas-Roheisen — | 
(im April 1884 14 46 276) 
Nordwestliche Gruppe. . » 2 2. 9 7719 | 
g x . Ostdeutsche Grup "nn 10 1 748 : 
Giefserei-Roheisen Mitteldeutsche Gruppe. » . . 2. 2 964 | 
1 Norddeutsche Gruppe - . » ... 1 1184 
En Süddeutsche Gruppe 22... .s ) N 13 169 
Gufswaaren I Schmelzung. Südwestdeutsche Gruppe . . . . 5 3 556 ; 
Giefserei-Roheisen Summa . 36 RT N 28 340 ; 
(im April 1884 36 | 28557) j 
Zusammenstellung. | 
Puddel-Rohejsenss 2 22 er 182 950 
Spiepeleisen „1.49. Dre EARERE - 11071 | 
Bessemer-Roheisen un nor 40 472 4 
Thomas-Roheisen? Er RER 40 685 | 
Giefserei-Roheisen: - ... Ye... 28 340 | 
: Summa . 1 303518 | 


Production der Werke, welche Fragebogen 
nicht beantwortet haben, nach Schätzung 3300 


Production im-Mai 18841 =... em 306 818 
Production im. Mai 1883. ni... % 282 040 
Produetion im April 1884 ... x 305 628 


Production vom 1. Januar bis 31. Mai 1554 1 470 783 
Production vom 1. Januar bis 31. Mai 1883 1 395 497 


N 
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Ein- und Ausfuhr von Eisen, Eisen- und Stahlwaaren, Maschinen, Kupfer und Kupferwaaren 
in der österreichisch-ungarischen Monarchie im Jahre 1883, verglichen mit dem Vorjahre. 


Eisenerze 
Roheisen 
Fabricate 


Maschinen . . . Tr 
Kupfer und Kupferwaaren =, 


Tonnen A 1000 Kilo. 


Einfuhr Ausführ 
1883 1882 1883 1882 
LunlB2 11 560 34 991 39 777 
181 502 134 760 7623 Baal 
EN 47 408 33 528 35 368 34 018 
29 979 40 338 14 156 12 425 
6 559 Srarlo: 659 823 


Ein- und Ausfuhr von Eisen, Eisen- und Stahlwaaren, Maschinen, Kupfer und Kupfer- 
waaren in Frankreich im Jahre 1883, verglichen mit dem Vorjahre. 


Tonnen a 1000 Kilo. 
a) Sn und Ausfuhr mittelst titres d’acquits A caution. 


Einfuhr Ausfuhr 

1883 1882 1883 1882 

Roheisen zum Verfrischen . . . 36 283 39612 33 230 41 276 
Gielsereieisen wre ne, 30 349 23 320 23 800 21 394 
Holzkohleneisen... - . . 1450 1 604 1 673 1 286 
Kokseisen 18 373 16 456 18 536 12 957 

- Blech 8741 8554 7950 8255 
Stahl 3879 5736 3 002 5291 
99 075 95 282 93191 90 459 


Eisenerze 
Roheisen 
Fabricate 
Maschinen. . . 
Kupfererze 
Rohkupfer 
Kupferwaaren 


rn . 


b) Ein- und Ausfuhr ohne titres d’acquits A caulion. 
Tonnen a 1000 Kilo. 


Einfuhr Ausfuhr 

1883 1882 1883 1882 
1597 206 1 425 878 104 597 120 634 
241 540 223.131 5168 8 267 
126 393 182 553 22 306 195725 
Fres. 79 583 918 Fres. 74 152 881 Fres. 25882 918  Fres. 24451 150 
9 732 10 431 8778 12 460 
A 27 500 231 977 1 936 501 
3 643 3845 7500 4 566 


Grofsbritanniens Ausfuhr an Eisen, Eisen- und Stahlwaaren in den Jahren 1883 und 1882. 


T.0cnls. Ausfuhr 
1883 1882 

RONEISEN A ee 22 1 564 137 1 758 072 
Schmiede-- und Raeoneisen .. ı „. „vn... 237 900 313 155 
SCHIENEN a a te Ver a ee 971 662 936 949 
Eisen- und Stahldraht . 62 784 86 693 
Eiserne Reifen, Bänder, Platten re 348 304 342 599 
Weilsblech” 2 m 2 X 269 367 265 039 
INLETSETL Sa een A 97 579 132 033 
Gufswaaren und andere Eisenwaaren Ba Er Aue 355 868 328 262 
EHE ER Er EN 73 056 172 529 
SEC a N A 13 616 18 461 

Zusammen . .... 4 044 273 4 353 992 


Ein- und Ausfuhr von Eisen, Eisen- und Stahlwaaren, Maschinen und Kupfer in Belgien im 
Jahre 1883, verglichen mit dem Vorjahr. 


Tonnen a 1000 Kilo. 


Einfuhr 
1883 

Eisenerze und Eisenfeilspäne 1611841 1 
BEER N FINE en: 188 166 
Schmiedeeisen, gestreckt u. gewalzt 13 860 
BIBEHWäaren ee De 6301 
Stahl und Stahlwaaren 9656 
Zusammen Fabricate.. .... 29 817 
Maschinen und Fahrzeuge 12 505 
Kupfer und Nickel, roh 6 237 


1882 


198 037 
194 146 


13 597 
8574 
? 


Ausfuhr 

1883 1882 
864 578 334 901 

20 804 49 290 
276 546 268 568 

48 892 61 700 
104 126 ? 
429 564 — 
75 934 

DT22 
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Ein- und Ausfuhr von Eisenerzen, Eisen und Stahlwaaren, 
Metrische Centner zu 100 Kil. von resp. 
—n ee — nn urn. = = = - mn = mn nn —— — m en ——— — rn den 


den deutschen Zollausschlüssen 


d.übr. Zoll- 


nee F | Hamburg- Dänemark |Norwegen |Schweden | Rufsland 
remen Altona | ausschlüss. : 
Erze. 
Fisenerze, Eisen- und Stahlstein EN Ä a Inn u By 347 Ass 57 an 2 Br 
Roheisen. 
ERTH ae SE. 3809 | 120 478 307 741 — 15 778 3797 
Bl elenFärı -\A.| 21948 | 4207 477 ae 1942 | 332219 
n 3 —=® 
Brucheisen und Eisenabfälle . En 2 In $ IR 2 Er En a 5 Ber z 
Luppeneisen, Rohschienen, In- JE. ae ee 2. — = 2329 — 
EntS ch aa Se va. _ 102 Z— 19 - u 37 886 
Sa JE. 13 847 | 145 187 611 2328 — | 19 698 4211 
I 2a 3 796 38 517 480 167 1942 | 373 256 
Fabricate. | 
BT Een ER 1 167 10 390 84 159 779 80 317 438 
Solnmiedhares-Bisen in Pläben px) 236 gas nor ae 214 | 2221 | 295219 
Radkranzeisen, Pflugschaaren- fE. hi) 7 —_ 95 50 3 
BIST a RE AT REN Er 712 5583 1 1502 395 70 1448 
Eck- und Winkeleisen . - En DR 3 en 2 498 2 = . 12.386 
Eisenbahnschienen ! E. 10 178 5 
Tr ö Kae A. 3 004 30 538 = 136 33 ‚484 18 829 310 032 135 922 
Eisenbahnlaschen, Schwellen JE. 1 99 1 — — 
EHI ES REN LA. 34 357 87 14: 972 144 449 2731 
Rohe Eisenplatten und Bleche { ir 34 Hr 5 2 “ 19 5 Br, er 177 N 
EN SE. 527 11 296 22 — en 47 
W eilsblech = ernue 0: rate A. 172 383 64 18 Pi 10 103 
Polirte, gefirnifste ete. Platten JE. 12 77 2 — — 2 = 
ınd.Bleehie.. vr, a er IR 416 1097 94 49 — 10 419 
draht IE 29 1515 1m: 1l _ 21 863 904 
\ BA a HERE ERS \A.| 835908 15 541 535 8460 2949 6 842 23 745 
Rn VRR ER JE. 1789 5 977 61 267 36 107 20 
Ganz grobe Eisengulswaaren . DV 5.396 12.817 353 |° 3775 121 962 16.405 
2 h REIN Rria\. SE. 18 210 — — _. Eu ea 
Eisen, roh vorgeschmiedet . . LA 77 1369 ; 175 2% 37 1835 
Eiserne Brücken ete.. . 2. . { ee 5 7 3 I 3 3.906 E r 2.768 
Anker und Ketten . . ; Ri Re a a e, Be! 98 an 
; SE. 1 91 1 5 _- — = 
aeniseile BT 433 611 |. 488 165 675 35 411 
Eisenbahnachsen, Eisenbahn- SE. 1 78 < = _ - — 
Taler. Va - ARTE 827 4 797 — 2.023 45 1570 3569 
Kanonenrohre, Ambosse ete. . \ R 2 EN a 3 Ken 143 a 5 ur 
Röhren aus schmiedbarem JE. 278 1 607 10 3) — — ) 
Eisen Ar 5408 6 737 154 2904 639 3 696 12 842 
Be { E. -- 90 — -- — ._ = 
DER TUE FR Ne \A.| 8955 | 14385 208 | 2212 533 246 | 2569 
Grobe Eisenwaaren, andere JE. 2242 11.920 103 301 f me 12 
De 5 2 "ua 14 072 62 570 1787 17 016 2764 9 837 93 000 
ne ee PD Nr Su SE. 93 930 2 20 1 h) 14 
Beinen Bigehwäaren -eI6; "A| 2145.|.12276 |. 7 22. | vanssı 850 8145 | EB 
Sa SIR: 6571 50 604 339 9038 | 820 | 105632 | 1524 
1A: | 149 158-|-298 187 6021 | 177632 20 892 61300 | 668 899 
Maschinen, 
Locomotiv ER 3 17 3 m ” “ 
en ce 100 7310 = 4112 68 2 640 
.Locomobilen . B 8 EN ua x 2: 6 1 E "856 
FR E. 74 74 _ 101 _ > e- 
Dampfkessel : Er 19 3472 290 ER vi 120 6015 
ER TEEN RE JE. 5 720 44 766 92 1029 401 900 976 
Andere Maschinen aller" Art TA Es 7 798.15 69.7002] 1.0978 1%.10 3400 0 20.100 Eau 04 
Eisenbahnfahrzeuge . . Stück Er 22 & =: | Fi = Eu Ri >) Bi 1 
Sa SE. > 820 46 551 92 1130 401 900 976 - 
u 7917 80 778 1317 15 067 - 2426 17 044 | 154559 


2 1 


\ 


Juli 1884. „STAHL UND EISEN.* Nr. 429 
Maschinen im deutschen Zollgebiete im Jahre 1883 im freien Verkehr 
nach | . = Einfuhr. A. = Ausfuhr. 
Oester- : Fränk- den Grofs- i den Verein. den nicht 
\ reich- Schweiz Br A Belgien | Nieder- bri £ Italien | Staaten von | übrigen Th, Summe, 
' Ungarn, reich . itannien Amerika | Ländern | ETmttte 
446 993 216 788 962 901 5691 2729761 |. 13167 323 E 2 742 609 — 8 003 727 
194 116 1529 |5 748 923 112 875 408 7040 2001 1450 _ _ — 18 864 501 
13 824 116 5 020 37 561 6 836 | 2 539 620 102 = 215 2 2 748 206 
596 850 | 26784 | 484080| 809601) 154 262 33 460 | 76774 67 277 248 en 2590 142 
6 582 5451 3 718 2853|: 22378 7599 l 8 6 87 240 
400 304 40 309 68 070 15 732 2271 1671 13 883 22510 — 604 214 
e.826 _ 622 64 102 a ee = _ 4 466 
30 879 5 145 60 065 | 108 652 100 1360| 76616 — = -- 320 824 
| 21 232 5 967 9 360 40 478 29 316 | 2 547 742 105 1 223 8 2839 912 
1028 033 72 238 612215) 933985] 156 633 | 36 495 | 167 273 89 787 363 — 3515 180 
| 13 278 1486 ‚13 297 8270 1399 30 197 4 16 3 161 284 
141 227 | 151 052 98 408 88 582| 172925 39 860 | 162 557 10 751 164 786 _— 1 469 888 
| 19 13 111 591 24 34 == 952 
| 13 013 6553 30 130 2510 6 838 12.137]. 39 )867 48 6 641 9 521 = 173 891 
2 22 922 232 b) 335 ? 1 1 284 
| 2168 13 398 7425 1 140 4 674 430 125 300 16 604 4 295 — 69 029 
| 210 26 324 12 207 1.865 22 — 14 846 
144 945 | 113434 121 150 66 5331 256 472 39412 | 229 175 633 353 603. 766 - 1 761775 
| 287 13 16 736 11 7 = E= 171 
| 12571.|: 86311 378 12 968 66 341 5 090 776 292 38 799 — 192 300 
307 543 3411 1065 1 308 17 134 50 — 29 901 
29 190 26 949 15 084 15 348 78191 23 556 RB 683 10 009 21 899 —_ 922 985 
282 17 1201 1787 135 8948 1 _ = 24 261 
785 936 179 23 897 228 188 —_ 482 e— 4 409 
9 30 120 u 8 184 1 _ — — 445 
2.659 1397 1622 146 1373 28 704 = 349 — 10 359 
1.068 181 867 3 345 670 8 030 6 1 _ 33 491 
4973 | 23140 139563) 215111} 157944| 445866) 71380 | 570 356 313 959 — 2.036 272 
2.1475 3273 6 197 4 833 1073 14.035 2 102 _ 39 245 
47 973 10 566 20 513 5933| 23 238 1502 4 170 113 16 917 En 170 754 
309 82 137 1104 17 858 7 —_ 2742 
5.028 1929 3 522 1 687 1322 90 2 180 — 1 690 20 934 
— 9 207 417 147 6 — == 877 
174 296 210 2681| - 31131 -— 234 2 803 37 039 - 90 342 
11 b) 6 793 243 219 5959 1 — En 62%) 15 026 
480 197 46 130 582 33 9 1910 685 E= 3 995 
54 18 102 180 2 332 u — = 6 792 
2219 243 287 3 070 636 1114 471 859 774 _— 12 451 
619 106 938 2 424 264 26 _ == 23 — 4 482 
26 326 4436 10 326 11115 9 978 4902| 39953 398 10 231 _ 130 496 
103 124 1156 600 188 408 1 h) — 3 4.076 
8652 4 253 3242 6125 9 006 2 944 1936 813 6693 _ 51 018 
: 882 294 467 316 130 2870 3 — — — 6 875 
63 186 18 817- 22 913 28611 13 093 6 249 9 768 sol 4.034 E= 195 402 
63 17 26 _ 2 36 _ — _ == 234 
= 10527 1 209 863 28217) 45742 62 697 | 10362 4 228 73 637 - 281 500 
9 268 3 828 24 548 5 752 2160 14 081 sl 1131 9 6 75 721 
81379 | 28593 44 232 35 9466| 88442 17425| 31997 1.172 78 448 = 614 680 
728 244 3.497 668 428 1 252 11 a ee 136 6 - 8.035 
71298 2622 4739 5 226 7002 4595 2133 4 217 9:67; — 71671 
28 974 10 331 63 937 44 770 9923| 104752 110 1 399 = LOST SON LTGENF N 399 Ta RUE WETTE ET 480 ZA0 
605369 | 446 231 484 8301 531107) 971767 | 668158 | 680 093 | 718 870 | 1397 618 — 7886 132 
- 86 1.063 19 815 32 168 — == — 2200 
10 531 19 276 30 384 1668| 14632 u 35 120 — 6 203 _ 132.039 
598 83 204 825 224 18 757 49 — 98 = 22 558 
1646 233 1330 — 199 — 150 47 990 — 9813 
54 Rt) 201 131 2 97 - 703 
3.065 677 6509 478 3416 15 775 363 3242 — 22 927 
‚ 11885 24 057 19 040 26 602 10 684 | 168 507 191 4517 242 2 319611 
156 959 27 379 126 944 39 196 48 334 14892 | 45 5 4 117 46 591 — 763 861 
9 6 107 31 46 7 u N = u Me 251 
128 155 6 2 658 1 u = 688 2421 
12623 25 212 19 464 28 373 10942] 1874891 240 | 4517. 187 489 240 4517 340 2 345 072 
en 201 47 565 159 308 41342) 66581 14907 | 81615 4527 56 586 —_ | 923 740 
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az STAHL UND EISEN“ 


Juli 1884. 


Ein- und Ausfuhr von Eisen- und Stahlwaaren, Maschinen und Kupferwaaren im deutschen 
Zollgebiete im Jahre 1883, verglichen mit dem Vorjahre. 


(Nach den Zusammenstellungen des Kaiserl. Statistischen Amtes berechnet.) 


Tonnen ä 1000 Kilo. 


Erze. 
Eisenerze, Eisen- und Stahlstein EN ae 
Kupter-< und "Bleierze 4, ss He en 


Roheisen. 


3oheisen aller Art , 
Brucheisen und Eisenabfälle x 
Luppeneisen, Rohschienen, Ingots 


Fabricate. 


Schmiedbares Eisen in Stäben . 16 198 15 785 146 989 144 407 
Radkranzeisen, Pflugschaareneisen 95 38 17 389 14 065 » 
Eck- und Wınkeleisen 128 200 6 903 3696 
5 isenbahnschienen . . . 1 485 665 176 178 186 054 | 
Eisenbahnlaschen, Schwellen "ete. 117 173 19 230 11 596 
liohe Eisenplatten und Bleche . 2.990 07, 52299 44 204 
Weifsblech . AN RER 9496 3749 44 439 
Polirte, gefirnifste ete, Eisenplatlen und Bleche 45 26 1036 1534 
Eisendraht . . 2. . u, 3849 3 496 203 697 237 416 
Ganz grobe Eisengufswaaren x 3 995 % 049 17 075 18 605 
Kisen, roh vorgeschmiedet etc. 974 23 2.093 93399 
Eiserne Brücken-ete. 225 7232 7 88 10 9034 5.5397 
Anker und Ketten 1 503 1098 600 669 
Drahtseile ET RT CE 79 74: 1243 807 
Eisenbahnachsen, Eisenbahnräder EN 448 240 13 050 11 8923 
Kanonenrohre, Ambosse, Schraubstöcke . 408 Aue 5109 6 173 
Röhren aus schmiedbarem Eisen . 688 1735 19 540 17 393 
Drahtstifte . . a RE a NE Re Er ek Falk 33 33 28 150 933 877 
Grobe Eisenwäaren, andere . ... „2. „2... 175723 zur 61 468 59 973 
keme.Eisen waaneme Hrn ee ee a5 804 762 7167 6 482 
Sa. 43 075 11 470 788 614 787 150 
Maschinen. 
Locomotiven . 290 174 13 204 11510 
Locomobilen . : NER 39356 2.064 al 476 
Dampfkessel aus schmiedbarem Eisen“ Er 70 57 2253 3 206 
Maschinen, vorwiegend aus Holz . 3219 3678 
3 » » Gulseisen . z 5 255 939 748 76 386 70 607 
» » » schmiedbarem Eisen } 3005 3498 
Eisenbahnfahrzeuge ohne Leder- etc. Arbeit Stck. 351 87 PRSDA | 1593 
Andere Eisenbahnfahrzeuge ‘ te = u 200 330 
Sa. 3% 081 31219 99 37% 84 799 
Zusammenstellung. 
l. Roheisen R 983 992 991 741 351 517 979 444 
DS EabrICaES nr 43 075 41 470 788 614 787 150 
3:2 Maschinen u Sau ee 34 081 31 219 99 374 84 799 
Sa. 361 148 364 430 1 232 505 1151 393 
Kupferwaaren. 
Kupfer, roh oder als Bruch 11 665 10 579 5751 6097 
Kupfer in Stangen und Blechen 11 159 1380 1409 
Kupferdraht . . . \ 62 27, 678 588 
Grobe Kupferschmiede- etc. Waaren 585 547 1142 1269 
Andere » » » ie x 443 467 I) 9 584% 
Sa. 12 966 11 823 11 676 11 947 


Einfuhr 


1853. 


800 373 
31 257 


974 821 
8 794 
447 
383 999 


en nn | 


1382. 


185 360 
26 472 


2833 009 
8049 
683 

391 741 


Ausfuhr 


1853. 


1 886 450 
1 459 


259 014 
60 Al 
32.082 

351517 


(u nenn 


1882, 


1 621 182 
2 46% 


186 938 
59 5485 
32 958 

279 444 


Juli 1884. ‚STAHL UND EISEN.‘ NA: 431 


Mehr-Ein- und Mehr-Ausfuhr von Eisen- und Stahlwaaren, Maschinen und Kupferwaaren im 
deutschen Zollgebiete im Jahre 1883, verglichen mit dem Vorjahre. 


In der folgenden Tabelle sind Ein- und Ausfuhr jeden Jahres direet einander gegenübergestellt, um 
zu erfahren, in w elchen Artikeln eine Mehr-Einfuhr oder eine Mehr-Ausfuhr stattfindet. 


Tonnen ä 1000 Kilo. 


Mehr-Einfuhr Mehr-Ausfuhr 
Emm mm  — — — — — — — —[— [nn | [  ——— ——— — — — — — 
5) 3: 5) 
Bro! le 1882. 1883. 1382. 
ee a a eat ra = _ 1 086 077 835 822 
KopterzundBleierze 22°. u. . i 29 798 24 008 — = 
Roheisen, 
Kohersenwallernärte, er nen: 15 507 96 071 = —_— 
Brucheisen und Eisenabfälle EN EIER — _ 51 697 51499 
Luppeneisen, Rohschienen, Ingots — — 31 635 32 275 
Sa. Roheisen,..... 15 807 96 071 83 332 83 774 
Gesammt-Mehr-Aus- resp. Einfuhr — 12297 67 525 _ 
Eisenfabricate. 
Schmiedbares Eisen in Stäben . . .... 2... =. — 130 S61 128.622 
Radkranzeisen, Pflugschaareneisen . . 2». .... —_ — 17 294 14 027 
Eck- und Winkeleisen . En 3 EN e= — br119 3496 
Eisenbahnschienen = -- 174 693 185 391 
Eisenbahnlaschen, Schwellen . — —_ 19113 11423 
Rohe Platten und Bleche = — 49 309 | 41 047 
Weilshlechy,..12.7':. ; 1985 93310 — - 
Polirte und gefirnilste Plaiten und Bleche. _ u 991 1 508 
RE re En a = 199 778 333 920 
Ganz grobe Eisengufswaaren P mehr: = — 13 150 14 563 
Eisen, "roh vorgeschmiedet NEE. DEREN — _ 1819 2 162 
Eiserne Brücken u ET er ER — — S 946 5529 
BEnERKSunNdERPLIeNn u hen are 903 399 — -- 
MEEIRTO Nas ee Pr A . — E= 1 164 198 
Eisenbahnachsen, Räder Een 2 — _- 12 602 11 582 
Kanonenrohre, Ambosse, Schraubstöcke ete. E= = 4 69% 5862 
Röhren aus schmiedbarem Eisen . — _ 18 852 16 658 
Drabtstifte . B — _ 938 197 93 854 
Grobe Eisenwaaren, ändere. _ —_ 53 896 59 359 
> Feine Eisenwaaren BEE U se — = 6 363 5 720 
Sa. Eisenfabricate . 9888 9.669 | 748 497 748 349 
Gesammt- Mehr - Ausfuhr = — 1745 539 745 680 
Maschinen, 
BRCOMDLINEN. Hr ee e — — 12 984 11 336 
Locomobilen . 1728 1588 — — 
Dampfkessel . . . NER, — — 2183 | 2149 
Andere Maschinen aller Art Ä Re = —_ 44 S51 41 683 
Sa. Maschinen BR 1725 1588 60 018 55 168 
Gesammt-Mehr- Ausfuhr _ — 58 293 53 580 
Eisenbahnfahrzeuge. 
‚Ohne Leder und Polster. ..... Er StÜCK —_ — 1 970 1 465 
N “ Werth Mark —_ — 5 056 000 3 061 000 
ee ER Stück _ — 200 330 
Werth Mark _ —_ 1 566 000 1 517 000 
Sa. Eisenbahnfahrzeuge Stück — — 2170 1 695 
Werth Mark - — 6 622 000 4 578 000 
R Kupfer und Kupferwaaren. 
Kupfer, roh oder als Bruch 5 914 4 482 _ — 
Kupfer in Stangen und Blechen ES — 1 169 1 250 
Kupferdraht ae _ 2 616 517 
Grobe Kupferschmiedw: aaren . _ — 557 722 
Feine Kupferschmiedwaaren - PERS lot REN — — 3282 2.117 
Sa. Kupferwaaren | — _ 4624 | 4 606 


Es ergiebt sich daraus das sehr erfreuliche Resultat, dafs von den hier aufgeführten Artikeln nur in 
Kupfer- und Bleierzen, Roheisen, Anker und Ketten, in Weifsblech, in Locomobilen und in Rohkupfer die 
Einfuhr stärker war als die Ausfuhr, dafs dagegen in allen.anderen Artikeln die deutsche Industrie nicht 
blofs den heimischen Bedarf nach Quantität, Qualität und Preisen befriedigend zu decken, sondern auch 
noch sehr erhebliche Gewiehtsmengen zu exportiren vermochte. 
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„STAHL UND EISEN.“ 


Juli 1884. 


Vergleichende Zusammenstellung der Ein- und Ausfuhren von Eisen- und Stahl- 
waaren, Maschinen- und Kupferwaaren in Deutschland, Oesterreich, Frankreich, 

England und Belgien im Jahre 1883, verglichen mit dem Vorjahre., 
Tonnen ä& 1000 Kilo. 


Einfuhr. Ausfuhr. 
Deutsch- | Oesterreich-| Frankreich. | England. Belgien. | Deutschland. | Oesterr,- | Frankreich, | England, | Belgien. 
land. Ungarn. Unzarn. 

Eisenerze 2. 800 373) 17732/1597 2063 178 31011 611 841{1 886 450) 34 991! 104 597 ? 364 578 
Kupfer- und Bleierze | 31257) 1063 9 732) 105 879 ? 1459| - 353] 8778 ? ? 
Roheisen und Halb- 

fabricate ... 1283 992| 181 502] 296 207 4509) 188166] 351 517| 7623| 6737 [1 852 037) 20 804 
Eisen- und Stahl- 

fabricate 43075) 47408), 71725) 317041] 29817| 788 614| 35368] 20 737 |2 192 236/429 564 
Maschinen \ 34 081) 29 979 fr. 19585918 ? ' : 12240| 92 374| 14 156 fr. 25882918 | £ 1343591] 62 450 
Eisenbahn fahrzeuge, 

Stück . da 251 67 ? ? 265 2431 99 ? ? 13 484 
Rohkupfer 11665] 6442| 27500 ? 6 237 5751 525 1936 16 766) 2103 
Kupferwaaren . . . 1301 117 3.643 ? e 5 925 134| 7500 ? 


16 071 


Die Statistik der oberschlesischen Berg- und Hüttenwerke für das Jahr 1883. 


Herausgegeben vom oberschlesischen berg- und hüttenmännischen Verein.* 


IINAÄLNINTNIN 


l. Koks- und Zunderfabrication. 


Wenn in der Einleitung zur Statistik der ober- 
schlesischen Berg- und Hüttenwerke für das Jahr 1883 
zum Kapitel „Koks- und Zunderfabrication“ gesagt 
wird: „Von den 21 Werken, welche in 1882 Koks 
und Zunder fertigten, waren im Berichtsjahre nur 19 
im Betrieb“, so beruht dies auf einem Irrthum, denn 
die im Jahre vorher mit 136 Kammern, Systeme 
Coppee und Wintzek aufgeführten Koksanstalten 
„Glückauf“ in Zaborze und auf Guidogrube waren 
auch im Jahre 1883 in vollem, flottem Betriebe und 
sind deshalb mit Unrecht ausgelassen. Die „Glückauf“- 
Anstalten producirten 1883 aus rund 100266 t Kohlen 
60460 t Stück- und 2600 t Kleinkoks neben einer 
nicht unbeträchtlichen Menge Zinder. Nur die 36 auf 
„Heinitzgrube“ stehenden Kammern lagen wegen des 
Coneurszustandes des Grubeneigners und späteren 
Besitzwechsels ganzjährig kalt. 

Nicht gedacht ist ferner — Referent vermifste die- 
selbe auch in der 1882er Statistik — der Meilerkokerei 
der ‘Antonienhütte, die ebenfalls aus rund 11944 t 
Stückkohlen rund 6045 t Stückkoks producirte. 

So gewährt denn auch diesmal das beregte Kapitel 
ein vollständiges Bild der oberschlesischen Kokerei 
noch nicht. 

Wie in 1882, so hat auch in 1883, der Statistiker 
die von ihm behandelten 19 Werke in drei Abthei- 
lungen getrennt, wogegen die im vorigen Jahre in 
»Stahl und Eisen« erhobenen Einwendungen zu er- 
neuern sind; die beibehaltene separate Behandlung 
der Werke, welche blofs Stück- und Kleinkoks als 
Product in die statistischen Fragebogen eintrugen, und 
die Trennung derselben von denen, die neben diesen 
auch noch Zunder vermerkten, hat diesmal um so 
weniger einen praktischen Zweck, als die Statistik 
unter der ersten Kategorie deren zwei (No. 2 und 6) 
mit aufführt, welche nach ihrer Unterscheidung in 
die zweite Abtheilung zu stellen gewesen wären. Für 
sämmtliche Werke der ersten und zweiten Abtheilung 
bedeutet das Wort „Zunder“ etwas anderes als für die 
statistisch in die dritte (Zunderfabrication) rubrieirten: 


für jene ein unvermeidliches, geringstes, für diese ein 
absichtlich und ausschliefslich erstrebtes Product. 
Letztere behandelt gegenwärtiger Bericht nicht. 

Die Zahl der in Oberschlesien angewandten Ofen- 
systeme hat sich gegen das Vorjahr nicht verändert; 
benützte Kammern bezw. Oefen registrirt die Statistik 
1665, denen die nicht eingestellten 136 Wintzekkam- 
mern der Glückauf-Kokereien, sowie die kaltgestan- 
denen 36 Kammern auf Heinitzgrube zuzufügen wären. 
Gegen das Vorjahr vermehrt erscheint die Kammer- 
zahl bei Falvahütte um 36, bei Friedenshütte um 60 
und bei Florentinegrube um 32. Von hierunter nicht 
einbegriffenen Schaumburger-Oefen stehen nur noch 
ca. 70 in Verwendung. Im Jahre 1884 werden neu 
eingeführt werden: Oefen Patent „Ringel“, Patent 
„Dr. Otto* und Patent „Lürmann“. Theer und Am- 
moniak wurde nur versuchsweise gewonnen, in 1884 
ist diese Gewinnung bereits aus dem Versuchsstadium 
herausgetreten (Florentinegrube) und wird die Gewin- 
nung der Nebenproducte eine wichtigere Rolle spielen 
(Poremba), 


Statistisch registrirt — specielle Zunderfabrication 


schliefst Referent hierbei aus — ist der Kohlenver- 
brauch der Kokereien mit 1154398 t diversen Sorten, 


hierzu haben noch der Verbrauch auf Glückauf und» 


Antonienhütte mit zusammen 112210 t zu treten, so 
dafs in Oberschlesien 1883 insgesammt 1266 608 t 
Kohlen zur Verkokung verwandt wurden. 

Produeirt wurden hieraus — Zunder aufser acht 
gelassen — 701284 t Stück- und 32052 t Kleinkoks, 
in Summa 733336 t für Schmelzzwecke verwendbare 
Waare. 

Das Betriebsresultat sämmtlicher in der ersten und 
zweiten Abtheilung der statistischen Aufführung ge- 
nannten, bezw. dahin gehörigen Werke (Glückauf, 
Antonienhütte) berechnet sich auf 55,36% Stück- und 
2,52% Kleinkoks, in Summa auf 57,88% für Schmelz- 
zwecke verwendbare Waare (1882 = 63,40 und 2,59%.) 

Die Resultate der einzelnen Ofensysteme, soweit 
sich dieselben aus der Statistik mit Sicherheit be- 
rechnen lassen, sind die folgenden: 


* Gommissionsverlag von Louis Lowack in Königshütte, 


"zwölf Etablissements zählen 46 Oefen, 


‚Eisengiefserei 
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„STAHL UND EISEN.“ Nr, 7. 433 


a. stehende Kammern. 


1883. 
% % 
Bauers veränd. en (Mathildegrube) 67, 75 69,49 


‚ (Donnersmarckhütte) 66,54 65,19 
(Florentinegrube) . 62,64 — 
h. liegende Kammern. 
Wintzekofen (Friedenshütte) x 
5 KIND a ae 
3 (Julienhütte) . 
Coppeeofen (Orzesche) ..».. 2...» 


» 


n n 


65,69 65,35 
62,380 — 

57,75 63,43 
63,90 54.98 


e. Kuppelöfen, 

Siemianowitz 0A 5A 
ibreicht ar. 55.31 - 
d. Schaumburger Osfen und Meiler. 
Schaumb. Oefen und Meiler (Laurahütte) 56,04 52,47 

P 5 R 3 Boriegen) 48,39 50,19 
Meiler (Antonienhütte) . . . .....9061 — 


Worin der erhebliche Unterschied im Ausbringen 


beider Jahre begründet, vermag Referent nieht zu er- 


mitteln, denn auch eine schärfere Sortirung und in- 
folge derselben ein stärkerer, bei der Berechnung des 
Ausbringens unberücksichtigt gebliebener Zunderfall 
existirt nicht, da unter Hinzunahme des zu Antonien- 
hütte und bei den Glückaufanstalten gefallenen Zun- 
ders das Jahr 1883 gegen das Vorjahr in Zunder 
noch um ca. 13700 t zurückbleibt. Zu erwarten wäre 
gewesen, dafs die 1883er Resultate sich höher stellen 
mülsten, da gewaschene Kohlen in stark zunehmender 
Menge verarbeitet wurden. 

Für sich allein betrachtet haben die ausschliefslich 
für den Verkauf an Fremde arbeitenden Anstalten 
60,95 % Schmelzkoks ausgebracht, die für den Bedarf 
der eigenen Hüttenwerke produeirenden dagegen 
56,71 %; im Jahre vorauf waren diese Zahlen 60,00 
bezw. 61,55 %. 

Bei den eigentlichen Kokereien waren 1060 Männer 


‚und 812 Frauen beschäftigt, von denen im Laufe des. 
Jahres 9 mit tödtlichem Ausgange verunglückten, 


hiervon allein 8 infolge einer Kesselexplosion auf der 
Kokerei der Redenhütte. 


ll. Hochofenbetrieb. 


Im Besitzstande der Hochofenwerke Oberschlesiens 
hat das Jahr 1833 nichts verändert; die einschlägigen 
von denen, wie 
im Vorjahre, 34 in Betrieb waren. Ein Werk, Moritz- 
hütte, hat mit dem Besitzer auch den Namen ge- 
wechselt; möge Julien (Hütte) eine bessere Zeit 
blühen, als sie Moritz zutheil wurde; ausge- 
stattet wird sie gegenwärtig mit neuen Oefen, Heiz- 
apparaten, Kesseln, Maschinen und Koksöfen so aus- 
giebig, wie nur die Tochter eines reichen Mannes 
ausgesteuert werden kann mit allem, was dem heiligen 
Ehestande nützt und frommt. 

Je ein Werk hatte 6, 5 und 35, zwei Werke hatten 
je 4 und 1, und 5 Werke je 2 Oefen im Feuer, die 
zusammen nach den Aufzeichnungen des Statistikers 
2052 (?), nach zuverlässigen Informationen des Refe- 
renten aber nur 1687 Wochen im Betriebe waren. 

Zur Bethätigung dieses Betriebes standen 127 (?) 
Maschinen mit 11103 Pferdekräften unter Dampf, 24 (?) 
mit 646 Pferdekräften mehr als 1882. Die Verstärkung 
fällt nach der Statistik allein der Königshütte zu, 
deren Dampfmaschinen sich um nicht weniger als 21 


mit 744 Pferdekräften gegen das Vorjahr vermehrt 


haben sollen, wogegen der Hochofen der Königlichen 
zu Gleiwitz als mit 2 Maschinen und 
98 Pferdekr äften weniger dotirt erscheint als bislang. 
Der Tarnowitzer Hütte mehr zugetheilte 5 Maschinen 
entstammen wohl um so mehr einem Druckfehler, 


_ als die statistischen Angaben 1882 und 1883 in der 


1882. 


Kraftangabe derselben nicht voneinander divergiren ; 
eine Aufstellung neuer Maschinen hat daselbst nicht 
stattgefunden. 

Die Gesammtproducetion des Jahres beträgt an 
Gufswaaren erster Schmelzung und Roheisen 384 161 t, 
um 2869 t mehr als 1882, und berechnet sich danach 
die durehschnittliche Wochenproduction eines Ofens 
in Wirklichkeit auf 227718 t gegen 215 662 t im Jahre 
vorher. 

Ueberschritten wurde der Wochendurchschnitt von 
den Oefen zu Gleiwitz (Wochenproduction 320,1 t), 
Friedenshütte (269,4 t), Hubertushütte (265,4 1), Königs- 
hütte (253,1 t), Donnersmarckhütte (251,1) und Tar- 
nowitz (243,5 t). 

Bei der Schwierigkeit, mit oberschlesischen Ma- 
terialien ein preiswürdiges Giefserei-Roheisen zu er- 
blasen, darf es nicht Wunder nehmen, wenn nur 
rund 14,3% der ganzen Production aus solchem und 
Gufswaaren direct vom Hochofen bestanden (53585 
bezw. 1693 t) und 85,7% (328843 t) in den verschie- 
densten Sorten und Abstufungen zu Puddeleisen er- 
blasen wurden. 


Zur Darstellung obengenannter Roheisenmenge 


wurden durchgesetzt: 


. 870116 t (1882 85 
ER, 
26854t ( „ 32041 t) 


Brauneisenerze, milde 
Brauneisensteine . 
Thoneisenstein 


Rotheisensteine, nieder- 


schlesische . Dale 10 755 t) 
Spatheisensteine, steyr ische, 

ungarische, thüringische 41605 t) 
Kiesabbrände 24749: ( „ 135605 1) 


Magneteisensteine,  säch- 
sische, schwedische 
Blackband, Eisenglanz 


( 

( 

( 
29068, 

( 
35746 1 ( „28741 t) 


3500t( „ 1868 t) 
Sa. 1002011 (1882 992825 t) 


Brucheisen ne 1860 t ( 1482 t) 
Frisch-, Puddel- u. Schweils- 
ofenschlacken ..176123t ( „ 175908) 
Als bemerkenswerth ist aus dieser Aufstellung 


die Abnahme der verblasenen Braun- 
und Thoneisensteine, von denen wohl letztere die 
russische Grenze nicht mehr überschreiten dürfen, 
sowie der Spathe, die nicht reich genug sind, um bei 
niedrigem Stande der Roheisenpreise die hohen Reise- 
kosten zu vertragen, anderseits die Zunahme des 
Consums an reichen Magneteisensteinen und Kies- 
abbränden, zu deren Entkupferung im Laufe des Jahres 
Königshütte eine ausgedehnte und noch fortwachsende 
Anlage gründete. Schwedische Magneteisensteine, 
Grängesberger und Klotener werden, zumal dieselben 
bei demnächstiger Erzeugung von Thomas-Roheisen in 
Oberschlesien ihres Phosphorgehaltes-halber eine ge- 
wichtige Rolle spielen werden für unser Revier, in 
steigender Menge importirt, nachdem für sie eine nur 
ca. 4 7,50 pro Tonne betragende Ausnahmefracht 
für die Route Stettin- Oberschlesien zugestanden ist. 
Das Ausbringen aus den haltigen Theilen des 
Möllers berechnet sich unter Kürzung des mitvergich- 
teten Brucheisens im grofsen Durchschnitt auf 32,279 %, 
um 0,221 geringer als 1882. Legt man den mit- 
verblasenen Eisenschlacken einen ausbringbaren Gehalt 
von 40% bei, so ergiebt sich aus den Betriebsresul- 
taten der Bethlen-Falvahütte, die lediglich milde 
oberschlesische Braunerze (100) mit 15,49 Schlacken 
durchsetzte, für erstere ein Eisengehalt von 25,85 %, 
was wohl die Klage über Abnahme der besseren Erz- 
sorten in Oberschlesien gerechtfertigt erscheinen lälst, 
Unter 100 Gattirung befanden sich 14,94 Frisch-, 
Puddel- und Schweifsofenschlacken, um 0,11 weniger 
als im Vorjahre. 
Wie weit man 
den oberschlesischen 


hervorzuheben; 


im Zusetzen dieses Materials auf 
Hochofenwerken auseinander- 
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geht, erhellt daraus, dafs in’ 1883 sich unter 100 Gat- 
tirung befanden: 5,25 Schlacken zu Antonienhülte, 
9,93 zu Borsigwerk und 37,44 zu Gleiwitz. 

Dem analog, allerdings mitbeeinflulst auch noch 
durch das Zusatzquantum importirter reicher Eisen- 
steine, schwankt denn der Eisengehalt der verblasenen 
Gattirung zwischen 42,12 (Gleiwitz), 38,98 (Königs- 
hütte) und 28,04 bezw. 27,54 bei zwei anderen 
Werken, und des Möllers zwischen 31,45, 28,51 und 
23,11 bezw. 19,40 %. 

Das durchschnittliche Ausbringen des oberschle- 
sischen 1883er Hochofenbetriebes aus dem Möller be- 
rechnet sich auf 23,708 gegen 23,42% im Vorjahre. 

Der Möller enthielt im grofsen Durchschnitte 
27,26 % taube basische Zuschläge, so dafs, um 100 
haltige Materialien durchzusetzen, 37,37 Kalksteine 
und Dolomite erfordert wurden, um 1,21 weniger 
als 1882. Vergichtet wurden im Gegenstandsjahre 
373028 t Kalksteine und 67309 t Dolomite, in Summa 
44337 t Zuschläge, 106281 weniger als im vorauf- 
gegangenen Betriebsjahre. 69,6 % der zur Verwen- 
dung gekommenen Dolomite wurden auf den Werken 
der vereinigten Königs- und Laurahütte consumirt, 
drei oberschlesiche Werke verbrauchten Dolomite als 


Zuschlag gar nicht, drei andere in minimalen 
(Juanten. 
Auf jede Tonne erblasenes Roheisen entfallen 


1,1462 t Zuschläge (971,0 kg Kalksteine und 175,2 kg 
Dolomite), um 0,071 mehr als 1882. Der geringste 
Zuschlagsverbrauch fand beim Gleiwitzer Hochofen 
statt mıt 0,5049 pro Productionseinheit, der gröfste 
beläuft sich auf 1,4515. 

Das für Hochofen-Schmelzzwecke direct erforder- 
liche Brennmaterıal bestand aus 36426 t Stückkohlen 
und 673682 t diversen Koks, und waren es auch in 
diesem Jahre 9 Werke, welche Rohkohlen mit ver- 
gichteten, darunter jedoch nur eins (Antonienhütte), 
welches bis zu einem Drittel und darüber Koks durch 
Kohle ersetzte. Rechnet man die zugesetzte Rohkohle 
nach dem in dem Kapitel „Kokslabrication“ ausge- 
wiesenen Ausbringen der Meilerkokerei mit 50,61 auf 
Koks um, so ergiebt sich als Schmelzbrennmaterial- 
Erfordernils für dıe Roheisenproductions-Einheit im 
Jahre 1883 1,801. Koks, um 0,101 weniger als im 
vorletzten Betriebsjahre. Den geringsten Aufgang 
daran hatte, ihrem hohen Ausbringen entsprechend, 
die Gleiwitzer Hütte mit 1,3121 für die HKoheisen- 
Einheit; der gröfste, gleichfalls aus dem Ausbringen 
erklärlich, beziffert sich auf 2,0353 bezw. 2,3588, 
Kohle auf Koks wie vorher umgerechnet. 

ks wurden im ganzen vergichtet 36426 t Stück- 
kohlen, 648416 t Stückkoks und 25266 t Zunder. 

Für Kesselfeuerung, Windheizung, Beleuchtung und 
sonstige secundäre Zwecke entfallen für die Roheisen- 
einheit durchschnittlich 0,1275 Brennmaterial über- 
wiegend der geringwerlhigsten Kohlensorten. Auch 
hierbei läuft dıe Gleiwitzer Hütte allen anderen den 
Hang ab, ihr diesbezüglicher Verbrauch betrug pro 
Produclionseinheit nur 0,0150, während die Ver- 
brauchsreihe auf der andern Seite mit 0,598 endet. 
Im voraufgegangenen Jahre verbrauchte der Gleiwitzer 
Ofen für diese Zwecke noch 0,0459. Im allgemeinen 
aber ist der Verbrauch um 0,0065 gestiegen. 

Könnte man annehmen, dafs die Gleiwitzer Hülte 
tagaus, lagein genau die gleiche Gattirung verblasen hat, 
so hätte dieselbe zusammengesetzt sein müssen aus: 
milden Braunerzen, 

0,535 Thoneisensteinen, 
Spatheisensteinen, ungar., und 
Schlacken, 


99,95, denen zur Schlackenbildung 
35,90 Kalkzuschlag 
beigegeben worden wären; die Modificationen dieser 
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Durchschnittsmischung gegen das Vorjahr erscheinen 
nicht erheblich. 

An Nebenproducten, die trotz des niedrigen Standes 
der Zink-, Blei- und Silberpreise die Gestehungskosten 
des oberschlesischen Hochöfners noch immer wesent- 


lich beeinflussen, registrirt die Statistik: 1920 t silber- 


haltiges Blei, 1370t Ofenbruch, 8323 t Zinkstaub, 
sowie eine namhafte Menge zu Strafsenbauzwecken 
verwandter Temperschlacken theils nach Gewicht, 
theils nach Volum. 
producte wird «# 889368 festgestellt, der mithin die 
Kosten jeder Tonne Roheisen um rund «# 2,31 er- 
mälsigt. Im Vorjahre hatte diese Ermälsigung «# 2,61 
ausgemacht. : 

Wie immer, so führt auch diesjährig, dank ihrer 
Dombrowaer Erze, in der Bleigewinnung die Hubertus- 
hütte den Reigen mit 151, ihr folgt Borsigwerk mit 
154 t pro Ofen. Die geringste Blejausbeute, im ganzen 
nur 1 Tonne, lieferten die beiden Oefen der consoli- 
dirten Redenhütte. 

Hatte sich 
sischen Hochöfen beschäftigte Arbeiterzahl statistisch 
von 83036 auf 4170 Köpfe gehoben, so zeigt 1883 
wieder den erheblichen Rückschlag auf 3569 (2812 
Männer und 757 Frauen), Schwerlich kann eine dieser 
drei Zahlen wohl Anspruch auf absolute Richtigkeit 
machen, und deshalb ist auch ebensowenig der an 
sich lückenhaften Lohncolonne der Statistik eine er- 
hebliche Bedeutung beizulegen. Es ist, tritt man 
dieser prüfend näher, durchaus 
Grund zu finden, weshalb, wenn man den Lohn einer 
Frau als halb so hoch wie den Durchschnittslohn 
eines männlichen Hochofenarbeiters annimmt, z. B. 
auf Gleiwitzer Hülte der Jahreslohn pro Kopf # 1003,2, 
auf Donnersmarckhütte aber nur «#4 471 betragen 
soll. Den mehr stabilen Arbeiterverhältnissen eines 
fiscalischen Werkes gegenüber sollte man, wenn auch 
nicht das umgekehrte, so doch ein diesem ähnlicheres 
Resultat erwarten. Im voraufgegangenen Jahre be- 
rechnete sich denn auch der Lohn pro Kopf beim 
Gleiwitzer Ofen auf nur «# 696,6 und auf Donners- 
marckhütte auf # 595,5. 

Der für 1883 sonst noch angegebene Jahresverdienst 
ergiebt, immer Frauenlohn gleich halben Manneslohn 
angenommen, durchschnittlich pro Kopf zwischen 
A. 555,5 (Tarnowitz) und «# 768,3 (Redenhütte.) 

Die Leistung pro Kopf der gesammten Arbeiter- 
zahl stieg, nachdem sie mu Vorjahre auf 91,34t Roh- 
eisen gesunken, statistisch wieder auf 107,63t, um 
0,52 t höher als 1881. 

Tödtlich verlaufene Verunglückungen hatte der 
oberschlesische Hochofenbetrieb wie im vorigen Jahre 
leider abermals 6 zu beklagen. 

Erhob sich nach den statistischen Aufzeichnungen 
der Werth einer Tonne Roheisen 1881 von «H 53,78 
auf # 59,95 in 1882, so ist derselbe in 1383 wieder 
auf «# 55,04 herabgegangen, und damit hatte die 
letztjährige Production trotz ihrer Vermehrung um 
2869 t doch gegen das Vorjahr eine Entwerthung um 
A 1369683 erlitten. Der Gesammtwerth aller bei 
den oberschlesischen Koks-Hochöfen gefallenen Pro- 
ducte wird für 1883 statistisch auf ‚M 22378912 fest- 
gestellt, um «# 1537506 niedriger als im Vorjahre. 

Verwendet bei den eigenen Werken und verkauft 
ins Inland wurden 1883 372282 t l\oheisen, über die 
österreichische und russische Grenze exportirt 18319 
bezw. 13441 t, die entsprechenden Zahlen des Vor- 
jahres waren 341508, 2028 bezw. 8322t; es haben 
also im Gegenstandsjahre 52184 t mehr als 1882 Ver- 
wendung gefunden bezw. den Besitzer gewechselt. 

Die letzjährige Statistik verzejehnete am Schlusse 
des Jahres 1882 einen verbliebenen Roheisenbestand 
von 24938 t; in 1883 ergiebt dieselbe ein Mehr des 
Verbrauchs, Verkaufs und Exports gegen die Produc- 
tion von 19881 t und mülste sich deshalb der in 


Als Werth sämmtlicher Neben- 


im Jahre 1882 die an den oberschle- 


kein stichhaltiger. 


ni 
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1884 übergehende Bestand auf 5057 t vermindert haben, 
was ziemliche Wahrscheinlichkeit für sich hat. — 

Von Holzkohlen-Hochöfen war in diesem Jahre 
eigentlich nur noch einer im Betriebe, der zu Wziesko, 
der andere, zu Brinitz, den die Statistik unter diesem 
Rubrum noch führt, verblies mit nur 466 t Holzkohlen 
1275 t diverse Koks und darf deshalb sein Product 
kaum noch als Holzkohlenroheisen bezeichnen. Bei 
beiden Oefen fielen 1076 bezw. 600, zusammen 1760 t 
Roheisen. 

Wziesko verblies ausschliefslich Thoneisensteine, 
die mit rund 10 % Kalksteinen beschickt, ein Aus- 
bringen von 31,3 % gaben. Zur Darstellung einer 
Roheiseneinheit (Giefserei-), war 1,547 Holzkohie 
erforderlich. 

Der Geldwerth einer 
wird mit «# 86,87 beziffert, 
im Jahre vorher. 

Der oberschlesische Bestand an diesen Roheisen- 
sorten ist bis zum Schlufs 1883 auf 254 t zusammen- 
geschmolzen; von der diesjährigen Production wurden 
490 t nach Rufsland exportirt. Sonst Interessantes 


Tonne Holzkohlenroheisen 
um «#4 14,60 höher als 


bietet die vorliegende Statistik dieser Branche des 
Hochofenbetriebes nicht. 
Eisengielsereibetrieb. 
Während des letzten Lustrums stieg die Pro- 


duction der oberschlesischen Eisengielsereien, die nur 
im Jahre 1881 einen Rückschlag um eirca 1700 t 
erlitt, regelmälsig fortschreitend von 17724 auf 
24234 Tonnen, im letzten Jahre allein um nahezu 
2000 t. Diese Vergröfserung der Production vertheilt 
sich jedoch keineswegs auf sämmtliche in die Statistik 
aufgenommenen Werke, entstammt vielmehr, während 
fast alle übrigen weniger lieferten, vorzugsweise der 
Donnersmarckhütte (+ 1506 t) und der fiscalischen 
Hütte zu Gleiwitz (+ 882 t). Ersteres Etablissement 
xofs namentlich schwere Tubings, und letztere setzte 
in der zweiten Hälfte des Jahres die neuerbaute 
»Serlohütte«, eine Röhrengiefserei mit den modernsten 
Einrichtungen, wenigstens theilweise in Betrieb und 
giefst in derselben unter anderen die Rohrleitung der 
staatlichen Wasserversorgung Tarnowitz-Königshütte in 
Länge mehrerer Meilen. 

Auch hier repräsentiren die statistisch behandelten 
19 Werke mit 44 Kupol- und 18 Flammöfen nicht die 
gesammte einschlägige Industrie Oberschlesiens, es 
fehlen noch: die Ludwig-Josefhütte zu Gleiwitz und 
eine Giefserei zu Grols- Strehlitz. 

Was Referent im verflossenen Jahre der Be- 
sprechung dieses Kapitels in »Stahl und Eisen« 
(S. 484) vorausschickte, mufs auch diesmal voll und 
ganz wiederholt werden; es ist deshalb ebensowenig 
diesjährig möglich, exacte Berechnungen anzustellen, 
abgesehen davon, dafs einzelne Angaben ganz sicher 
unrichtig gemacht worden sind. Diese Annahme drängt 
sich dem Techniker unausbleiblich auf, wenn er findet, 
dafs eine Giefserei an Gufswaaren 99,6 % des ver- 
brauchten Roheisens ausgebracht hat. 

An metallischen Schmelzmaterialien verbrauchten 
die registirten 19 Etablissements: 26 006 t Roheisen, 
worunter 1073 t britischen Ursprungs, überhaupt 
167% t fremder Provenienz und. Holzkohlenroheisen ; 
anSchmelzbrennmaterialien waren erforderlich 5188 t 


Koks und 2510 t Kohlen, erstere vorzugsweise aus 
Niederschlesien bezogen. Unter Beiseitesetzung der 


Giefserei mit 99,6 % Ausbringen, stellt sich das ge- 
sammte übrige Betriebsresultat auf 93,1% Waaren und 
hat sich der Abbrand gegen das Vorjahr um 0,1, von 
6,8 auf 6,9 %, vergröfsert. 

Einen Durchschnittsaufgang an Schmelzbrenn- 
materialien zu berechnen, ist nicht wohl angänglich, 


da, wie immer, auch diesmal die Production der Ku- 


polöfen von der der Flammöfen nicht getrennt <be- 


schäftigten 10530 männliche und 


handelt ist; bei denjenigen Werken, welche ausschliels- 
lich Kupolöfen in Betrieb hätten, schwankt derselbe 
zwischen 0,213 (Donnersmarckbütte) und 0,484 Koks 
für die Productionseinheit. 

Wunderbar lesen sich die Lohnangaben für die 
insgesammt beschäftigten 1333 Männer und 45 Jungen. 
Drei Werke liefsen nach diesen ihre 103 Männer 
und 8 Jungen zusammen «# 181962, pro Kopf und 
Jahr # 1888, 1, verdienen, ja, eins derselben will 
seinem aus % Köpfen bestehenden Personal sogar 
A 10 000 ins Verdienen gebracht haben, wogegen eine 
andere, allerdings wenig produetive Hütte pro Kopf 
und Jahr sich mit «# 312 begnügte. Im übrigen 
differirt die 1883er Lohnsumme in Einleitung und 
Statistik um «&# 270 615. 

Acht Giefsereien produeirten statistisch mehr als 
1000 t Gufswaaren, unter ihnen die königliche Eisen- 
giefserei zu Gleiwitz 6239 t, Königshütte 3018 t und 
Donnersmarekhütte 2886 t Guls, 25,7 bezw. 12,4% und 
11,9% der statistisch nachgewiesenen Gesammtpro- 
duction der Giefsereien des oberschlesischen Indu- 
striebezirkes. 

Statistisch hatte sich der Abbrand zu Gleiwitz auf 
8,5%, um mehr als das Doppelte gegen das Vorjahr, 
gesteigert. 

Verunglückungen 
ein Giefsereiarbeiter. 


mit tödtlichem Ausgange erlitt 


Eisenfabrication. 
a) Walzwerksbetrieb. 


„Die allgemeine Geschäftslage der oberschlesischen 
Eisen- und Walzwerke,“ sagt der Statistiker einleitend 
zu diesem Kapitel, „war im ersten Semester des Jahres 
1883 eine nicht ungünstige. Der Absatz der Eisen- 
und Stahlfabricate, welcher im Herbst und Winter 
1882, wie gewöhnlich in dieser Jahreszeit, namentlich 
bezüglich der eigentlichen Kommerzwaare zurückge- 
gangen war, hob sich mit reger werdender Geschäftslust 
in der Frühjahrsperiode 1883. Besonders machte sich 
eine erhöhte Nachfrage nach Stahlfabricaten und 
Blechen bemerkbar; daneben steigerte sich aber auch 
der Bedarf bei den übrigen Eisenfabricaten, welche zu 
lohnenden Preisen abgesetzt werden konnten. Diese 
günstige Lage änderte sich in der zweiten Hälfte des 
Jahres in unerwarteter und empfindlicher Weise. — — 
Die Fabrication an Handelseisen erreichte im De- 
cember einen so niedrigen Stand, dals die Besorgnils, 
wie fernerhin noch die Arbeiter beschäftigt werden 
könnten, den höchsten Grad erreichte , ein Umstand, 
welcher die formelle Auflösung der bestehenden (oa- 
lition der oberschlesischen Walzwerke zur Folge hatte 
und das Sinken des Stabeisenpreises auf # 10 pro 
100 kg und darunter herbeiführte.“ 

Die Zahl der oberschlesischen Walzwerke ist durch 
das Eingehen des »Blechhammer«, dem Herzoge von 
Ujest gehörig, auf 19 gesunken, die montirt waren mit 
330 Puddelöfen (1882 —= 334), 170 Schweilsöfen (183), 
56 Glühöfen (74), 8 Wärmöfen (8), 1 Raffinirofen 
(1), — Schweilsfeuer (2), 262 Kettenfeuer (261), 70 
Dampfhämmer (71), — Aufwerfhammer (2), 16 Lup- 
penstrafsen (16), 21 Grobeisenstralsen (2%). 26 Fein- 
eisenstralsen (24), 7 Blechstrecken (7), 8 Feinblech- 
stralsen (10), 273 Drahtzügen (269), 232 Nägelma- 
schinen (232), 249 Dampfmaschinen mit 11597 
Pferdekräften (246 bezw. 11337), und 6 Wassermo- 
toren mit 200 Pferdekräften (11 bezw. 263) und be- 
450 weibliche, in 
Summa:10980 Arbeiter (11.077), von denen einer mit 
tödtlichem Ausgange verunglückte (5). An Arbeits- 
löhnen sind nach Angabe und Schätzung «# 7 193 812 
verdient worden (18892 = .# 7597 928). 

Der Materialverbrauch sämmtlicher Werke soll nach 
der Statistik betragen haben: 308 267 t Roheisen, — 
hierunter kein ausländisches, — 108049 t Material- 
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Abfall- und Alteisen, in Summa 416 316 t diverses 
Eisen (1882 = 465 869 t), 427441 t Kohlen zum Pud- 
deln und Schweilsen (1882 = 479 385 t), 298682 t zur 
Dampferzeugung, zum Walzen ete. (1882 = 334 720 t). 

Mit diesen Materialien sind fabricirt worden, — 
immer nach derselben (Quelle, 56 871 t Halbfabri- 
cate zum Verkauf und 250609 t Fertigfabricate, in 
Summa 307480 t Fabricate (1882 = 24311 bezw. 
238 566 bezw. 262 877 t) mit einem Geldwerthe von 
A. 50 927 211 (1882 = 38301 851) (??). 

Offenbar figuriren unter diesen Zahlen mehrere zu 
unrecht, doppelt! Marthahütte und Zawadzkiwerk 
sollen zum Verkaufe 23876 t Halbfabricate gefertigt 
und selbst 45 45% t dergleichen angekauft haben, der 
Absatz beider Werke an Halbfabricaten ist mit nur 
1514 1 registrirt, und doch führen dieselben keinen 
Bestand davon ins neue Jahr über; die fehlenden 
22362 t, genau die angebliche Production der Mar- 
thahütte an Halbfabricaten zum Verkauf, sind also 
höchst wahrscheinlich auf diesem Werke aus Roheisen 
und Alteisen erzeugte und unter demselben Dache zu 
Walzeisen weiter ausgeschweilste Rohschienen, stehen 
somit doppelt in der Production. 

Angekaufle 22847 i Rohschienen der Zawadzkier 
Walzwerke bezeichnet eine Anmerkung in der Statistik 
selbst als eigenes Fabricat. Thatsache ist, dafs Mar- 
thahütte auch nicht ein Gramm fremde Rohschienen 
ankaufte und ebensowenig Halbfabricate zum Verkauf 
produeirte bezw. wirklich verkaufte. 

Halbfabricate — Rohschienen — fertigen zum Ver- 
kauf an Fremde lediglich Lorywalzwerk, welches sei- 
nerzeit speciell für Rohschienen zum Export nach 
Oesterreich gegründet wurde, und Baildonhütte Riegel, 
die an die Gleiwitzer Hegenscheidtschen Werke zur 
Weiterverarbeitung abgegeben werden, mithin den Ort 
wechseln. 

Mit Vorhergesaglem, was durch fast jede Ziffer der 
betreffenden Abtheilung erweitert werden könnte, ist 
die irrige, exorbitante Steigerung der Production an 
Halbfabrieaten zum Verkauf gegen das Vorjahr von 
24311 t auf 63082 t, das ist um 159,4 %, mehr als 
genügend erklärt und damit sinkt auch der angebliche 
Mehrwertli der ganzen Production, gegen das Vorjahr 
um «# 12625 360, ganz erheblich zusammen. Runde 
3540 000 t zum Verkauf (?) gefertigte Halbfabricate 
mit 3,5 bis 4 Millionen Werth sind abzusetzen. 

Wie alljährlich giebt die Statistik über den Absalz 
im allgemeinen Auskunft: derselbe hätte nach ihr in 
Halb- und Fertigfabricaten 242 280 t betragen. Stellt 
man diesem gegenüber die ganze Summe der Pro- 
duction = 307480 t + den statistischen Producten- 
bestand aus 1882 = 16573 t, so mülste der am 
Schlusse des Jahres 1883 verbliebene Bestand 81793 t, 
nicht aber, wie sie will, 14297 t betragen haben. 

Diese Differenz ist zu grofs, als dafs sie nicht ein 
schiefes Licht auf den Werth solcher Zusammenstel- 
lungen würfe, und es dürfte ein fühlbarer Nachtheil 
weder für Techniker noch Kaufmann hervorgerufen 


werden, wenn der Statistiker sich für die Zukunft 
über den Bestand am Jahresschlusse aus- 


schwiege, den 5—6 Monate später zu erfahren doch 
in keiner Beziehung mehr praktischen Nutzen hat. 

. Auf die Details der Production an Fertigfabricaten 
eingehend, ist darüber zu sagen, dals in 1883 eiserne 
Bahnschienen, Achsen und Bandagen nicht mehr ge- 
fertigt worden sind (1882 = 923 bezw. 441 t), dafs 
die Production an eisernen Grubenschienen von 2116 
auf 1294 t, um 822 t gegen das Vorjahr zurückging, 
dafs an Grob-, Fein-, Facon-, Schwellen-, Modell- und 
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Profileisen in 1883 um 21636 t weniger fabrieirt 
wurden als in 1882, dafs auch an Schnitteisen, 
Schmiedestücken, Blech und Feinblech sich die Pro- 
duetion zusammen um 1270 t vermindert hat und dafs 
in den Artikeln Draht, Ketten, Stifte und Nägel, 
15461 t, gegen das Vorjahr eine Minderproduction 
um 1772 t durch die Statistik constatirt wird. 

Nur die Production an gezogenen, geschweilsten 
Rohren (Huldschinsky & Söhne, Gleiwitz) ist um 1460 t, 
5060 gegen 3600 t, höher angegeben, und es ergiebt 
sich hieraus, dafs die statistisch hervorgehobene Pro- 
ductionssteigerung des Jahres 1883 thatsächlich eine 
Minderproduction um 13503 t ist, da die Unterab- 
theilung »Halbfabricate« auf Irrthümern basirt und in 
der wirklichen Productionssumme zu unrecht in ihren 
weitaus überwiegenden Theilen mitfigurirt. 

Referent, obwohl nicht im Kreise der Producenten, 
doch ihm mit Interesse unausgesetzt nahestehend, hat 
im» Laufe des. verflossenen Jahres nie den Eindruck 
gewinnen können, als sei die einschlägige Branche im 
Steigen begriffen, und war frappirt, beim Lesen der 
Einleitung zu finden: Verminderung der Kopfzahl der 
Walzwerksbelegschaft um 476 und deren verdienten 
Jahreslohnes um «# 334 116 neben einer Productions- 
steigerung um 44623 t mit einer Werthvermehrung 
um «#4. 12253 660 t. Zu zeigen, wie dies zu beur- 


theilen, wird das Vorhergesagte genügen; im Interesse - 
der Vereinsschriften aber möchte an den Vorstand die’ 


Bitte zu richten sein, gründlichen Wandel im Ka- 
pitel VI seiner Statistik zu schaffen, dessen Aus- 
arbeitung im gegenwärtigen Zustande zwar von grolsem 
Fleifs zeigt, aber vielfach auf Irrthum beruht. 

Unter solchen Umständen technische Resultate für 
den oberschlesischen Walzwerksbetrieb berechnen zu 
wollen, würde- keinen Sinn haben und unterbleibt 
deshalb besser. 


b) Frischhüttenbetrieb. 


Der Abschnitt VII der Statistik läfst einen weiteren 
Rückgang des Frischhüttenbetriebes in Oberschlesien 
erkennen. Wie unter den Walzwerken der »Blech- 
hammers, so hat unter den Frischhütten der »Medar- 
hammer« den Betrieb aufgegeben und hat damit der 
Herzog von Ujest auf jede Betheiligung an der Eisen- 
production auf seinen Besitzungen verzichtet. 

An Betriebsvorrichtungen werden diesjährig we- 
niger aufgeführt: # Frischfeuer und 1 Aufwerfhammer, 
an Betriebskraft 25 Pferdekräfte, mehr dagegen 2 Raf- 
finirfeuer. 

Dem entsprechend ist die Belegschaft um 9 Köpfe 
und der verdiente Arbeitslohn um «# 11519, die Pro- 
duction um 337 t, deren Werth um 4 57592, und 
der Absatz um 118 t gesunken. 

Verfrischt haben factisch nur Stodoll, Paprocz und 
Niederhütte zusammen 390 t Roheisen bei einem Auf- 
gange von 488 t Holzkohlen und daraus 162 t Kolben 
und 131 t Stabeisen geschmiedet. Diese Kolben 
wurden auf Elisabeth-Amalienhütte unter Verbrauch 
von 61 t Stückkohlen zu 139 t Schnitteisen ausgewalzt. 
Stodoll brachte 77,9, Paprocz 77,5% Kolben aus und 
verbrauchten dazu 1,413 bezw. 1,4% Holzkohlen für 
die Produclionseinheit. 

Die übrigen Hütten verarbeiteten 1649 t Alteisen, 
314 t Abfälle und 59 { Stabeisen unter Verbrauch 
von 850 t Holzkohlen und 88 Steinkohlen zu 1200 ı 
Halbfabricate (Kolben und Schürbel für das Paruscho- 
witzer Walzwerk), 53 t Stabeisen und 194 t Schaar- 
eisen. "(Schlufs folgt.) 
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Mittheilunzen aus verwandten Fach-Vereinen. 
=) 


Verein für Eisenbahnkunde zu Berlin. 


Sitzung 
am 13. Mai 1884. 

Der Vorsitzende, Herr Geh. Ober-Regie- 
rungsrath Streckert, sprichtübereinheilliche 
Zeitrechnung. Mit der Entwicklung des Eisen- 
bahnwesens trat, wie in anderen Ländern, auch in 
"Deutschland das Bestreben hervor, für bestimmte 
Einrichtungen im Verkehrswesen nach einer einheit- 
lichen Zeit, Normalzeit, zu rechnen. Anfangs rech- 
neten die Verwaltungen der einzelnen Bahnlinien nach 
verschiedenen Zeiten und zwar meistens nach der 
mittleren Ortszeit der gröfsten Stadt des betreffenden 
Bahnbezirks oder der Hauptsladt des betreffenden 
Staates. Noch im Jahre 1873 kamen bei Aufstellung 
der Fahrpläne auf den Eisenbahnen Deutschlands 
nebeneinander die Berliner, Münchener, Dresdener, 
Stuttgarter, Karlsruher, Frankfurter, Kölner, Lübecker, 
Königsberger, Gielsener, Oldenburger, Elmshorner als 
Normalzeiten für die betreffenden Eisenbahngebiete 
und aulserdem die verschiedenen Ortszeiten zur An- 
wendung. Zur Beseitigugg von Mifsverständnissen, 
welche die Sicherheit des Eisenbahnbetriebes ge- 
fährden können, bewirkte das Reichs-Eisenbahn-Amt 
i. J. 187% eine Einigung der Eisenbahn - Verwaltungen 
Deutschlands dahin, dals den graphischen, für den 
Gebrauch der Eisenbahnbeamten bestimmten Fahr- 
plänen die mittlere Ortszeit Berlins als Normalzeit zu 
Grunde gelegt wurde. Diese Zeit ist seitdem bei einer 
gröfseren Zahl — fast durchweg bei allen nord- 
deutschen — Bahnverwaltungen mafsgebend für den 
Verkehr zwischen den Büreaus des inneren Betriebs- 
dienstes, also namentlich für den Stationsdienst, den 
gesammten Fahrdienst und den Depeschenverkehr, 
während in allen Zeitangaben für das Publikum, also 
für den äufseren Betriebsdienst, die mittlere Ortszeit 
der betreffenden Station beibehalten ist. Auf den 
süddeutschen Bahnen und der Altona-Kieler Eisenbahn 
ist die Berliner Zeit nur für die graphischen Fahr- 
pläne in Anwendung, für die Regelung des inneren 
Betriebsdienstes gelten dagegen entsprechende be- 
sondere Normalzeiten, und zwar die Münchener, bezw. 
Stuttgarter, Karlsruher, Frankfurter, Giefsener, Ludwigs- 
hafener, Oldenburger, Elmshorner und die Ortszeit. 
Auf einigen dieser Bahnen, und zwar den württem- 
bergischen und den badischen, ist die betreffende 
Normalzeit, die Stuttgarter bezw. Karlsruher Zeit, 
nicht nur zur Regelung des inneren Betriebsdienstes, 


sondern auch für den äufseren Verkehrsdienst ange- 
wendet. Der gröfste Theil der Eisenbahn -Verwal- 
tungen Deutschlands hält nun im Interesse der 


Sicherheit des Betriebes für dringend wünschenswerth, 
dafs das Nebeneinanderbestehen verschiedener Zeit- 
rechnungs-Methoden beseitigt und eine Normalzeit 
in Deutschland für den inneren Betriebsdienst und 
für den Verkehr mit dem Publikum eingeführt werde. 
Die Frage ist zur Zeit noch nicht gelöst, obgleich 
diese Einrichtung in einigen anderen Ländern bereits 
ohne Schwierigkeiten Eingang gefunden hat. In Eng- 
land und Schottland gilt die mittlere Ortszeit von 
Greenwich als Normalzeit für das Verkehrswesen und 
das ganze bürgerliche Leben, in Irland eine von 
dieser Zeit um 25 Minuten abweichende Normalzeit. 
Die gröfste Differenz zwischen der Normalzeit und 


Ortszeit beträgt in England nach Westen 22'/, nach 
Östen 8 Minuten. In Frankreich ist die Pariser Zeit 
die Normalzeit für das ganze Verkehrswesen, für das 
sonstige bürgerliche Leben gilt die Ortszeit; gröfste 
Differenz beträgt 27 Min. 18 Sek. bezw. 19 Min. 46 Sek. 
In Oesterreich gilt die Prager, in Ungarn die Buda- 
pester Zeit für das ganze Verkehrsleben, für das 
sonstige bürgerliche Leben die Ortszeit; die grölsten 
Zeitdifferenzen betragen in Oesterreich 1% bezw. 22, 
in Ungarn 19 bezw. 26 Minuten. In Italien ist für 
das Festland die mittlere Zeit von Rom als Normal- 
zeit für Eisenbahnen, Post und Telegraphie, in einigen 
Städten der Südbahn und der oberitalienischen 
Bahnen auch für das bürgerliche Leben eingeführt, 
gröfste Zeitdifferenz beträgt 2% bezw. 22 Minuten. In 
Belgien und den Niederlanden gilt die Brüsseler bezw. 
Amsterdamer Zeit als Normalzeit für das gesammte 
Verkehrswesen, nicht aber für das bürgerliche Leben. 
In Schweden gilt seit dem 1. Januar 1879 die Stock- 
holmer Zeit, welche von den Ortszeiten in max. 36'/» 
und 16 Minuten abweicht, für das "Verkehrswesen 
und das gesammte bürgerliche Leben. Diese Zeit- 
rechnung hat sich dort sehr gut bewährt und all- 
seitige Zustimmung gefunden. In Oesterreich-Ungarn 
wurde eine Zeitlang für den äufseren Verkehrsdienst 
statt der eingeführten Normalzeit die Ortszeit ange- 
wendet; diese Malsregel mulste aber auf Drängen 
des Publikums als unzweckmälsig wieder abgeschafft 
werden. 

Die amerikanische Regierung hat für den Oc- 
tober d. J. einen Welteongrefs nach Washington be- 
rufen behufs Feststellung eines gemeinsamen Normal- 
Meridians und einer gemeinsamen Normalzeit. Die 
amerikanischen, inzwischen von den meisten Eisen- 
bahnen der Vereinigten Staaten und Canadas bereits 
für den Eisenbahnverkehr eingeführten Vorschläge 


sind im allgemeinen folgende. Von dem in 360 
Längengrade getheilten Erdumfang sollen 24 als 
Normalmeridiane derartig ausgewählt werden, dals 


sie um 15 Grad, also je eine Stunde Zeitdifferenz von- 
einander entfernt sind; als Anfangsmeridian (Null- 
meridian) wird der 180. Grad, also 12 Stunden von 
dem Meridian von Greenwich entfernte Meridian an- 
genommen; der durch “diesen Anfangs-Meridian be- 
stimmte Tag und die Tagesstunde soll als Weltzeit 
eingeführt werden; die Tagesstunden derjenigen Orte, 
welche nicht unter einem der 9% Normal -Meridiane 
liegen, werden nach dem betreffenden nächstliegenden 
Normal-Meridian geregelt. 

Die Einführung eines gemeinsamen Anfangs-Meri- 
dians und einer internationalen Zeit für den inneren 
Dienst der Eisenbahnen, Telegraphen und Posten ist 
auch Gegenstand der Berathung auf der 1882 in Rom 


stattgefundenen 7. General - Gonferenz der interna- 
tionalen Gradmessungs - Commission gewesen. Aus 
den daselbst gefalsten Resolutionen ist folgendes 
hervorzuheben: Der erste Meridian soll der von 


Greenwich sein und die Längen von diesem aus von 
Westen nach Osten gezählt werden (nach dem ameri- 
kanischen Vorschlägen soll die Zählung der Längen 
von Osten nach Westen erfolgen); der Mittag von 
Greenwich gilt als Ausgangspunkt der Universalzeit 
und des Universaldatums: diese Universalzeit soll 
für wissenschaftliche Zwecke und für den inneren 
Dienst der Verkehrsanstalten dienen , neben: welcher 
die einzelnen oder die national unifieirten Ortszeiten 
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im bürgerlichen Leben auch ferner Anwendung finden 
sollen. 

Die Annahme der Berliner Zeit, welche gegen- 
wärtig bei den norddeutschen Bahnen für den inneren 
Betriebsdienst bereits eingeführt ist, für sämmtliche 
deutsche Eisenbahnen würde einen den amerikanischen 
Vorschlägen nahekommenden Zustand für Deutsch- 
land herheiführen; wollte man sich enger an diese 
Vorschläge anschliefsen, also einen Meridian für 
Deutschland wählen, welcher von dem Greenwicher 
genau um 60 Minuten abweicht, so würde man einen 
von Berlin etwa 7 bis 8 Minuten weiter östlich lie- 
genden Meridian, etwa den durch Stargard in Pommern 


gehenden, wählen können. Die äÄulfsersten wesl- 
lichen und östlichen Punkte Deutschlands, welche 


jetzt eine Zeitdifferenz von 30 bezw. 37 Minuten gegen 
die Berliner Zeit haben, würden dann von dem 
neuen Meridian um 38 bezw. 29 Minuten abweichen. 
Derselbe Meridian würde auch für Oesterreich, den 
gröfsten Theil Ungarns, die Schweiz, Italien, Griechen- 
land, Norwegen und Schweden der Normalmeridian 
sein können. 

In betreff der Uebertragung der für den inneren 
Dienst der Verkehrsanstalten einzuführenden Normal- 
zeiten auf das gesammte bürgerliche Leben, welche 
durch die amerikanischen Vorschläge begünstigt, 
durch die Beschlüsse des römischen CGongresses aber 
ausgeschlossen wird, sind die Ansichten noch viel- 
fach getheill. Die zu gunsten der Uebertragung 


sprechenden Gründe sind vielfach in Aufsätzen er- 
örtert worden und werden hoffentlich nach und nach 
auch die Gegner überzeugen, dals diese Mafsregel 
nicht nur für das Verkehrsleben nothwendig, sondern 
auch für das bürgerliche ohne Nachtheil ist. Die 
von gegnerischer Seite bisher dagegen vorgebrachten 
Gründe erscheinen nicht genügend; dieselben be- 
ziehen sich hauptsächlich darauf, dafs die für viele 
Bewohner, namentlich die ländlichen, unbequeme 
Verschiebung des bürgerlichen Mittags gegen die 
wahre Mittagszeit dadurch noch unangenehmer fühl- 
bar sein werde, dals die jetzige mittlere Ortszeit 
schon gegen die wahre Miltagszeit etwas verschoben 
sei; diese letztere Verschiebung erstreckt sich bis zu 
16 Minuten; sie findet aber in der äufsersien Aus- 
dehnung in einer Jahreszeit (November und Februar) 
statt, in welcher es ohnehin infolge leicht ein- 
tretender Witterungsverhältnisse zuweilen unmöglich 
ist, eine bestimmte Tageszeit zu erkennen. 

In der an diesen Vortrag sich knüpfenden Dis- 
cussion sprach sich Herr Geh. Regierungsrath Grapow 
gegen die allgemeine Einführung einer Normalzeit 
aus, während die Herren Oberbaurath Krancke und 


Geh. Ober - Regierungsrath Dr. Gerstner dieselbe 
wärmstens befürworteten. Herr Geh. Ober - Regie- 


rungsrath Elsasser bemerkte, dafs für die Telegraphie 
die Einführung einer nationalen Normalzeit wünschens- 
werth und geeignet sei, nicht aber die Einführung 
einer Weltzeit, 


Referate und kleinere Mittheilungen. 


Die Forth-Brücke. 


Ueber diesen interessanten Bau, dessen wir bereits 
öfter Erwähnung gethan, schreibt Iron: 

Obgleich die Unternehmer der Forth-Brücke, Tan- 
ered, Arrol & (Co. in letzter Zeit gröfsere Fortschritte 
gemacht haben, als vorgesehen war, so kann man 
doch nicht erwarten, dafs sie vor Ablauf von 6 Jahren, 
von jetzt an gerechnet, fertig sein werden. Man kann 
deshalb schon nicht einen bestimmten Termin für 
die Vollendung des Werks angeben, weil ein grolser 
Theil der Arbeiten von dem Wetter abhängig ist. 

Gegenwärtig hat man den Bau an drei Punkten 
in Angriff genommen, an beiden Ufern der Forth- 
Mündung und an der in der Mitte gelegenen Insel 
Inchgarvie. In South-Queensferry, am Südufer des 
Forth, sind die Werkstätten erbaut worden, wo nicht 
allein die Stahlröhren für die Träger angefertigt wer- 
den sollen, sondern auch die riesigen Caissons, welche 
zur Fundamentirung der Pfeiler dienen sollen. Alle 
Werkstätten, die theils aus einfacher Shedeonstruetion 
hergestellt sind, theils auch auf Geleisen beweglich 
sind, werden mit elektrischem Licht beleuchtet, so 
dals Tag und Nacht durchgearbeitet werden kann. 
Die Zahl der beschäftigten Arbeiter beträgt 900 bis 
1200. Die Anlage- und Einrichtungskosien der Werk- 
stäiten belaufen sich allein nach roher Schätzung auf 
2 Millionen Mark. Ein Blick in dieselben wird die 
Richtigkeit dieser enormen Summe bestätigen; da 
sehen wir zunächst die Prüfmaschine, auf der die 
Stahlplatten auf ihre Festigkeit untersucht werden, 
dann kommt die Kreissäge zum Zerschneiden der- 
selben, dann die hydraulischen Biegemaschinen, 
welche den Platten die Röhrenform verleihen. Dar- 
unter sind solche von 3854 mm Länge, 1308 mm 
Breite und 28,6 mm Dicke. Ehe sie in die hydrau- 
lische Presse eingebracht werden, werden sie auf 


nn 


erhitzt. Eine besondere Maschine ist 
um den Winkeleisen die nothwendige 
Biegung zu ertheilen. Ferner sind da Hobel-, Richt- 
und Bohrmaschinen. So grofs sind die Röhren, aus 
denen die Träger zusammengesetzt werden, dafs die 
Bestandtheile derselben nicht zu den Werkstätten ge- 
bracht werden, sondern diese vielmehr beweglich 
construirt worden sind, damit sie, entsprechend 
dem Fortgang der Arbeit, dem Arbeitsstück folgen 
können. Die horizontale Röhre, welche zu einem 
Theil der Basis des ersten Trägers dienen soll, wird 
gegenwärtig zusammengeselzt. Dieselbe ist 45,7 m 
lang bei 3,66 m Dtr., ihr Umfang setzt sich aus zehn 
Stahlplatten von 28,6 mm Dicke zusammen, Die zur 
Construction derselben bestimmte bewegliche Werk- 
stätte besitzt ihre eigene Dampfmaschine, Bohr- und 
Nietmaschinen, sowie Belegschaft. Wir erinnern 
daran, dafs zur Ueberbrückung im ganzen drei Träger 
erforderlich sind, je einer zur Ueberspannung der 
tiefen Einschnitte auf jeder Seite der Insel Inchgarvie 
und ein dritter auf der Insel selbst. Jedes Träger- 
ende wird auf vier Pfeilern von festem Mauerwerk 
aufruhen, das seinerseits auf einem Betonfundament 
gelagert ist. Die Höhe über den Pfeilern beträgt 
107 ın, die Länge eines jeden Trägerarms 198 m. 
Eine der schwierigsten Aufgaben in der Gonstruc- 
tion wird der Bau der steinernen Pfeiler bilden, von 
denen wie erwähnt, vier ‘für jedes Trägeraullager 
nothwendig sind. Zur Fundamentirung eines jeden 
Pfeilers wird ein runder eiserner Caisson in das Flufs- 
beit eingesenkt und nachher mit Beton ausgefüllt. 
Jeder Caisson hat einen Durchmesser von 18,5 m, 
er erhebt sich 6 bis 9 m über dem Boden. Im un- 
tersten Theil ist eine luftdichte Kammer, welche eine 
Taucherglocke bildet und in der, nachdem sie an 
Ort und Stelle gebracht. ist, die Ausgrabung vorge- 
nommen wird. Sehr bedeutend ist der Bau der Stein- 
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‚pfeiler vorgeschritten, welche auf beiden Seiten die 
Ansehlufsstrecken tragen sollen. 

Das alte Schlofs von Inchgarvie, bis vor kurzem 
noch eine Ruine, ist mit Bedachung versehen und 
zu einem Gebäude für die Verwaltung u. s. w. einge- 
richtet worden. 

Die Forth-Brücke wird an Kühnheit der CGonstruc- 
tion nur durch die berühmte neue Niagara-Brücke 
übertroffen, dagegen stelıt sie letzterer hinsichtlich 
der Spannungsweite noch voran. 


Einflufs des Kupfers auf die Eigenschaften des 
Schmiedeeisens und Stahls. 

Im Anschluls an die diesbezüglichen Mittheilungen 
Choubleys (vergl. vorige Nummer Seite 374) bemerkte 
nachträglich Euverte in der Maisitzung der Societe de 
"Industrie minerale in St. Etienne, dals in denselben 
nichts über die Schweilsbarkeit gesagt sei, hin- 
sichtlich deren gerade die Gegenwart von Kupfer, so- 
gar in minimalen Mengen, sich als äufserst schädlich 
erwiesen habe. 

Euverte theilte in bezug hierauf mit, dafs mehrere 
Jahre hindurch eine grolse Anzahl von Schmiede- 
hütten Frankreichs. die Verwendung von Pyritrück- 
ständen von St. Gobain versucht, aber hierbei stets 
negative Hesultate erzielt hätten, die man der 
Gegenwart von geringen Kupfermengen zugeschrieben 
hätte. Als man dagegen in Terre-Noire das gleiche 
Material zur Erzeugung von Roheisen, welches zur 
Weiterverarbeitung in Stahl bestimmt war, benutzte, 
hat sich nicht die geringste schädliche Wirkung auf 
die Eigenschaften des Stahls herausgestellt, man er- 
hielt im Gegentheil eine thatsächlich höhere Qualität 
und schlofs daraus, dafs die fraglichen Rückstände 
gänzlich phosphorfrei sind. 

Bei dieser Gelegenheit brachte Euverte noch eine 
ähnliche Erscheinung zur Sprache. Den Fabricanten 
von schmiedeeisernen Eisenbahnschienen in Frank- 
reich erwuchsen in früheren Jahren erhebliche 
Schwierigkeiten aus der Verarbeitung von gewissen 
alten Schienen, welche sıe von den Kisenbahnen be- 
hufs Umwalzung angekauft hatten. Dieselben waren 
aus von Alais stammendem Schmiedeeisen erzeugt, 
welches etwas Arsen enthielt. 

Weil es unmöglich war, dieselben zu Paketen 
zusammenzuschweilsen, verfiel man in 'erre-Noire 
auf die Idee, sie im Siemens-Martin-Ofen einzu- 
schmelzen, und erhielt dabei ein durchaus zufrieden- 

stellendes Resultat, so dals auf diesem Wege von 
1869 bis 1875 eine erhebliche Menge solcher Schienen 
aus Alais verbraucht wurde. 
Gesellschaft der Hochöfen, Eisen- und Stahlwerke 
von Bilbao. 

Augenblicklich werden auf diesem Hüttenwerke 
unter Leitung von dessen Ingenieur E. W. Richards 
zwei neue Hochöfen fertig gestellt, die 200 Tonnen 
Roheisen per Tag liefern werden. Gleichzeitig werden 
vier Gowpersche Apparate betriebsbereit werden. Die 
genannten Hochöfen werden mittelst vier Gebläse- 
maschinen betrieben werden, und von diesen sollen 
zwei demnächst in Bilbao anlangen. Zur weiteren 
Förderung des Betriebs hat die Gesellschaft vor kurzem 
ein Areal von 17794 qm Grund und Boden an sich 
gebracht; darauf sollen Arbeiterwohnungen aufgebaut, 
sowie weitere. Werkstätten eingerichtet werden. An- 
gesichts der gedrückten Lage des Eisenhültengewerbes 
in aller Herren Ländern und der sich daraus ergeben- 
den Erniedrigung der Preisansätze läfst sich das Er- 
gebnifs des vorigen Rechnungsjahres als verhältnils- 
mälsig günstig für die Gesellschaft bezeichnen. Es 
wurden nämlich verkauft an 1) verarbeitetem 
Eisen: 1832 9672980 kg, 1883 10158064 kg, 
* + 485084 kg; 2) Roheisen: 1882 9458749 kg, 
1883 9596412 kg, + 67663 kg. Was die finanzielle 


Lage der Gesellschaft ‚anbelangt, so haben die Neu- 


bauten gewaltige Summen in Anspruch genommen; 
es hat sich demgemäls als erforderlich herausgestellt, 
von den noch vorhandenen 7000 Pfandscheinen 5500 
Stück auszugeben. Die verbleibenden 1500 sollen 
ebenfalls demnächst unter das Publikum gebracht 
werden. Der Bilanz gemäls hat sich der verfügbare 
Gewinn auf 637 736,20 Pesetas belaufen. Die Verthei- 
lung desselben findet folgendermalsen statt. Dividende 
von 7% auf das flüssige Gesellschaftskapital von 
637 736,20 Pes. = 262 500 Pes.; von dem Verbleibenden 
15 % an die Verwaltung (61 121,55 Pes.) und 5% an 
die Reservekasse (20 373,85 Pes.); Saldo auf Rechnung 
von unvorhergesehenen Ausgaben 293 740,80 Pes. 
Von der angesetzten Dividende wurden bereits ad 
interim vorigen November 5 Pes. per Actie vertheilt, 
so dafs nunmehr noch 5,50 Pes. per Actie zur Ver- 
theilung kommen. (fevista Minera y Metalürgica, 
durch The Ironmonger Suppl.) 


Die Umgehung von Patenten 

spielt bereits eine ziemlich grolse Rolle in unserm 
gewerblichen Leben. Manche Anstalten, namentlich 
Farbenfabriken, haben Techniker lediglich zu diesem 
Zwecke angestellt. Höchst verworren sind aber noch 
die Anschauungen des grofsen Publikums in dieser 
Hinsicht. Es ist nichts Ungewöhnliches, der Ansicht 
zu begegnen, dals man das Patent eines Anderm un- 
gescheut benützen dürfe, wenn man nur eine Aende- 
rung an demselben angebracht, denn — so schliefst 
man — wenn die Haupterfindung nicht benützt werden 
darf, dann kann die Verbesserung gar nicht‘ zur Aus- 
führung kommen. Dieser Logik begegnet man sehr 
häufig, während der darin liegende Verstols gegen die 
Logik übersehen wird. Erst kürzlich erhielten wir 
wieder eine Anfrage derart! — Die Sache ist doch 
sehr einfach! Was patentirt ist, darf nicht angewendet 
werden, und wenn man noch so viele Abänderungen 
daran macht. Howes Nadel durfte niemand anwenden, 
und wenn er eine Nähmaschine baute, die sonst gar 
keine Aehnlichkeit mit der von Howe halte. Grover 
Baker stellte in der That eine ganz andere Maschine 
her, die kein Schiffehen hatte und einen ganz andern 
Stich (Kettenstich) als die Howesche, aber er mulste 
die Nadel haben! Ohne die ging es nicht. — Die 
Kettenstichmaschine, ebenso wie die Greifermaschine 
von Wheeler Wilson bildeten neue Erfindungen, 
die auch patentirt wurden, aber sie brauchten alle die 
Nadel Howes und waren infolgedessen vom Patent 
Howe abhängig. Gelingt es, eine Erfindung derart 
umzuändern, dafs von der ersten nichts mehr bleibt 
oder nur Bekanntes, also von der Howeschen Maschine 
nur das Gestell, dann bilden diese Aenderungen eben 
selbst wieder eine neue Erfindung, wie die Ammoniak- 
soda auch Soda ist, aber nach einem andern Verfahren 
hergestellt als die Schwefelsoda. Die blofse Aenderung 
eines chemischen Verfahrens z. B., ohne damit einen 
neuen Erfolg zu erzielen, der Ersatz eines Stoffes oder 
einer Verbindung durch eine andere gleicher Art und 
von gleicher Wirkung ändert nichts am 1. Patent und 
kann dieses nicht beeinträchtigen. 

Das Patentamt hat, um diesen Mifsstand zu be- 
seitigen, die sogen. Abhängigkeitspatente eingeführt, 
damit aber auf der andern Seite wieder Verwirrung 
angerichtet, indem nun das Publikum — wie ein eben 
aus England eingetroffener Brief wieder zeigt — zu dem 
Glauben verleitet wird, mit dem ersten Patente erlösche 
auch das Abh.-Patent. (Aus: Der Patentanwalt.) 


Berichtigung. 

In dem in voriger Nummer enthaltenen Aufsatze 
über die Durchgangszeit der Gichten soll es Seite 331, 
Zeile 12 von unten, 13 Stunden statt 18 heilsen. 

Die Red, 
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Marktbericht. 


Den 30. Juni 1884, 

In der Lage der Eisen- und Stahlindustrie ist seit 
unserm letzten Berichte eine Aenderung ebensowenig 
eingetreten wie auf dem Kohlenmarkt. 

Das Geschäft in deutschen Eisenerzen hat 
sich gleichfalls nicht wesentlich geändert; die Preise 
bleiben gedrückt und ‚es sind auch noch keine Aus- 
sichten auf Besserung vorhanden. Die Förderung 
der Gruben im Siegerlande findet nicht mehr ge- 
nügenden Absatz, und Betriebseinschränkungen wer- 
den nicht länger ausbleiben können. 

Auch in Roheisen ist das Geschäft: flau, ob- 
eleich der Gonsum im Inlande ziemlich erheblich ist. 
Die speciellen Marken des Siegerlandes finden im 
Inlande nicht genügenden Absatz, und da auch der 
Export infolge der hohen Frachten schwierig ist, so 
drückt das aus dem vorbezeichneten Bezirke vor- 
liegende starke Angebot auf die gesammte Marktlage 
des Roheisens. Die Markt- und Absatzverhältnisse in 
Giefsereiroheisen haben in dem ablaufenden 
Monate keine Veränderung gezeigt; die Preise haben 
sich zwar gehalten, der Vertrieb ist jedoch nicht ge- 
wachsen, so dafs weder eine Besserung zu constatiren, 
noch eine baldige Aufbesserung der Lage zu 
hoffen ist. 

In Stabeisen ist der Markt 
ändert geblieben. Der Absatz geslaltet sich befrie- 
digend insofern, als er der Production das Gleich- 
gewicht hält. Darüber hinaus ist die Nachfrage aller- 
dings noch nicht gegangen und es bewegen sich die 
Preise daher noch in den seitherigen sehr bescheidenen 
Grenzen, während vom schlesischen Bezirke neuer- 
dings eine nicht unbeträchtliche Preisaufbesserung 
gemeldet wird. Der Verbrauch für Eisenbahnbedarf 
ist zur Zeit recht stark. 

In Blechen ist eine Aenderung der wenig be- 
friedigenden Marktlage nicht eingetreten. 

In Stahlwalzdraht halten die früheren Ab- 
schlüsse vor, denen neue wohl nicht eher hinzutreten 
werden, bevor nicht der amerikanische Markt wieder 
gänzlich zur Ruhe gekommen ist. Nach den neuesten 


ziemlich unver- 


Berichten soll dieser Zeitpunkt nicht mehr fern sein. 


In Eisenwalzdraht bleibt die seitherige Nach- 
frage bestehen; die so sehnlich erwünschte weitere 
Aufbesser ung aber lälst noch immer auf sich warten, 
während in Fertigfabricaten der Begehr neuerdings 
erheblich zugenommen hat. 

Eisengie[lsereien und Maschinenfabriken 
erfreuen sich fortgesetzt einer guten Beschäftigung, 
und es liegen begründete Anhaltspunkte für die An- 
nahme vor, dafs die Verhältnisse noch längere Zeit 
so bleiben werden. 

Die Preise stellten sich wie folgt: 


Kohlen und Koks: 


Flammkohlen . . . 2.0. ..c# 5,60— 6,00 
Kokskohlen, gewaschen . . » BI 4,30 
» feingesiebte . . >» 

Koks für Hochofenwerke . . » 7,40 — 8,00 

» » Bessemmerbetrieb . » 8,40— 9,50 
Erze: 
Rohspath . . . 35,‘ 
Gerösteter Spatheisenstein. . >» 12,50—13,00 


Somorrostro f.o.b. Rotterdam » 13,00 
Siegener Brauneisenstein, phos- 
pliörarto Eau Re 11,00 1150 
Nassauischer Rotheisenstein 
mit ca. 50° Eisen 


v 


9,20— 9,70 


Roheisen:; 


Giefsereieisen Nr. I A 64,00—66.00 
» » I » 60,00 —62,00 
» » II » 52,00— 54,00 

(Jualitäts-Puddeleisen >» 49,00— 52,00 

Ördinäres » » — 


Bessemereisen, deutsch. Sieger - 
länder, graues 


4 
» 52,00—53,00 
Stahleisen, weilses, unter. 0, 190 & 


Phosphor Be » _ 
Bessemereisen, engl. £. 0. b. ‚West- 

Küster a REISTE 
Thomaseisen, deutsches NM = 


Spiegeleisen, 10—12°'o Mangan 
je nach Lage der Werke 
Engl. Giefsereiroheisen Nr. II 

franco Ruhrort. . . » — 
Luxemburger, ab Luxemburg Fres. 45,00 

Gewalztes Eisen: 

Stabeisen, westfälisches . «A 115,00— 120,00 
Winkel-, Facon-u. Träger-Eisen (Gr undpr eis) 

zu ähnlichen Grundpreisen 

als Stabeisen: mit Auf- 

schlägen nach der Scala. 


» 55,00—57,00 


Bleche, Kessel- .4# 165,00 — 170,00 
» secunda » 155,00—160,00| Grund- 
» dünne . » 160,00-—165,00 preis, 
Draht, Bessemer- » 122,00—126,00, Aufschläge 
(loco Werk) nach der 
» Eisen, je Scala, 


nach Qualität «MH — 

Das Geschäft in England scheint auch noch 
keine Besserung erfahren zu haben, und man hilft 
sich in der Berichterstattung mit Umschreibungen, 
um die wahre Sachlage etwas weniger unangenehm 
erscheinen zu lassen. So heifst es in dem City- 
Bericht der Iron and Coal Trades Review bei- 
spielsweise, dafs der Export nach dem Ausland nur 
für den Gonsum bestimmt ist, also keinen speculativen 


Charakter hat, dafs das Geschäft demgemäfs gesund 


ist und eine Besserung, wenn sie eintreten sollte, 
um so mehr direct auf den Fabricanten zurückwirken 
wird. Die Nachfrage vom CGontinent soll 'stärker sein 
als diejenige von den Colonieen, namentlich für 
Handelseisen. 

Im Norden von England und in (Cleve- 
land ist in der letzten Woche das Geschäft etwas 
lebhafter gewesen, und es haben die Producenten die 
Preise mit Leichtigkeit erzielt, welche sie zu Anfang 
des Monats vergebens forderten. Das Geschäft ge- 
staltet sich demgemäfs günstiger für den Verkäufer 
als für den Consumenten. Die Verschiffungen von 
Middlesbrough während dieses Monats betrugen bis 
zum 25. d. M. 65 624 tons, gegen 64768 tens in der- 
selben Zeit des vorigen Monats, und gegen 74148 tons 
in der gleichen Periode des Vorjahrs. Für Nr. 3 ist 
hauptsächlich Nachfrage; ein beträchtlicher Theil ist 
in der letzten Woche zu 37 sh. 6 d.p.t. f. o.b. ver- 
kauft worden, einige Verkäufe wurden freilich auch 
zu 37 sh. abgeschlossen. Der Vorrath in Gonnal & Cie. 
Stores betrug am 26. d. M. 57957 tons. Hematiteisen 
wird an der Ostküste zu 47 sh. offerirt; doch ist eine 
Verstärkung der Nachfrage nicht eingetreten. Für 
fabrieirtes Eisen hat sich die Nachfrage gleichfalls 
nicht gebessert, obgleich ein geringerer Preis acceptirt 
wird. Für Schiffbauer fehlt die Beschäftigung fast 
ganz, was natürlich in höchstem Grad ungünstig 
auf die Geschäftslage der Eisenindustrie einwirkt. 


ee 
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Unter der Arbeiterbevölkerung scheint in diesem 
Bezirk bereits ein vollständiger Nothstand eingetreten 
zu sein. Die Aufserbetriebsetzung vieler Hochöfen 
und Werke im Middlesborough-Distriet hat eine grofse 
Zahl von Arbeitern aufser Thätigkeit gebracht, unter 
denen groises Elend herrscht. Es zeigt sich als un- 
abweisbar, ähnliche Mafsregeln wie im Jahre 1879 
zu ergreifen, um dem Elend entgegenzutreten. 
Armenverwaltung hat die Tees Gonservaney Commis- 
sioners und die Corporation Water Board, welche 


bedeutende Unternehmungen vorhaben, gebeten, 
die entlassenen Arbeiter zu beschäftigen, soweit 
dies irgend möglich ist. 1000 £, welche aus dem 


im Jahr 1879 gesammelten Fonds erübrigt worden 
sind, sollen jetzt zur Verwendung gelangen. 
Die aus den Walzwerken entlassenen Arbeiter haben 
sich an die Eisenbahngesellschaften mit der Bitte ge- 
wendet, die Eisenbahnfrachten zu ermälsigen, damit 
ihre Arbeitgeber wieder besser beschäftigt werden. 
Demgemäfs scheinen die Zustände in England, den 
deutschen gegenüber, immer mehr einer Verschlechte- 
rung entgegenzugehen. 

Aus North-Staffordshire wird berichtet, dafs 
die Eisenwerke weniger voll beschäftigt sind und dafs 
die Consumenten ihren Bedarf auf das Aeulserste ein- 
schränken. 2 

In South-Staffordshire ist der Markt sehr 
still und man erwartet vom Ende des Halbjahrs und 
“den bevorstehenden Meetings keine Aufbesserung der 
Verhältnisse. Vom Ausland sowohl wie vom Inland ist 
die Nachfrage unbedeutend, und nur ein kleiner Theil 
derselben führt zu Abschlüssen. Die Consumenten 
verlangen nur die billigeren Sorten von Eisen, ein 
Zustand, der ja auch in Deutschland vorherrschend 
ist, und es wird sogar von so niedrigen Abschlüssen, 
wie £ 5,15 sh. per ton für Stabeisen, berichtet. 

In South-Wales ist das Geschäft in Stahl- 
schienen sehr still; dagegen wird für Stabeisen von 
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etwas gröfserer Lebhaftigkeit berichtet. Auch ist 
Weifsblech in guter Nachfrage, obgleich in dieser Be- 
ziehung der abgelaufene Monat dem vorangegangenen 
gegenüber zurücksteht. 

In Glasgow ist in der letzten Hälfte des Monats 
eine Besserung eingetreten. Es haben ziemlich erheb- 
liche Umsätze, jedoch nur unter den Händlern und 
Maklern, stattgefunden. Die zu Verschiffungen be- 
gehrten Sorten sind etwas im Preis gestiegen, auch 
die Vorräthe zeigen nur eine geringe Zunahme. Im 
Betrieb sind 19 Hochöfen weniger als zur gleichen 
Zeit des Vorjahres. 

In West-Gumberland ist das Geschäft fort- 
gesetzt gedrückt und es entspricht die Nachfrage 
nicht dem Angebot. Bessemer mixed numbers wer- 
den zu 45 sh. verkauft. Das Stahlgeschäft ist flau und 
ein Theil der Werke der West-Cumberland Iron and 
Steel Company ist wegen Mangel an Ordres stillgelegt. 

Im Furnefsdistriet ist das Geschäft etwas leb- 
hafter, und der Ton auf dem Markt ist nicht so hoff- 
nungslos wie im letzten Monat; denn die Preise sind 
steifer und die Verschiffungen haben ein wenig zu- 
genommen. Auch wird aus diesem Distriet über die 
lebhafte Nachfrage nach Stahlschienen berichtet. 

Von den Vereinigten Staaten ist über eine 
Besserung der Verhältnisse nicht zu berichten. Die 
politische Erregung mit bezug auf die neue Präsident- 
schaftswahl sowie die Störung auf dem Geldmarkt, 
üben eınen ungünstigen Einfluls auf die gesammte 
(Geschäftslage aus, und_es scheint, dafs die Eisen- und 
Stahlindustrie am meisten darunter zu leiden hat. 
Am 1. Juni waren von 442 Hochöfen, — in welcher 
Zahl jedoch die Holzkohlen-Hochöfen nicht einbe- 
griffen sind, — 197 in Thätigkeit, 245 lagen still. 
Man rechnet jedoch, dafs die Production der im Gang 
befindlichen Hochöfen diejenige der ausgeblasenen um 
ungefähr 5000 tons per Woche übersteigt. 

H. A. Bueck. 


Vereins-Nachrichten. 
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Nordwestliche Gruppe desVereins deutscher 
Eisen- und Stahl-Industrieller. 


Statuten 


für die Nordwestliche Gruppe des Vereins deutscher 
Eisen- und Stahl-Industrieller. 


Nach dem Beschlufs der Generalversammlung vom 
11. Juni 1884. 


Sl 

Die Nordwestliche Gruppe des Vereins deutscher 
Eisen- und Stahl-Industrieller hat ihr Domieil in 
Düsseldorf und umfafst die Bezirke von Rheinland, 
(jedoch mit Ausschlufs der Saar- und Mosel-Gebiete), 
von Westfalen, Nassau und Luxemburg. 

Die Nordwestliche Gruppe erkennt die Statuten 
des Vereins deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller, 
namentlich diein $ 1 derselben ausgedrückten Zwecke, 


“ in allen Theilen als mafsgebend für sich an. 


e 82. 


Der Anschlufs an die Nordwestliche Gruppe steht 


s 
arbeitet wird, frei. Personen, welche direct keine 
Industrie betreiben, jedoch der Eisen- und Stahl-In- 
dustrie nahe stehen, können durch Beschlufs des 
Vorstandes als persönliche Mitglieder aufgenommen 
werden. 

Bestehen Zweifel darüber, ob ein, die Aufnahme 
bei der Nordwestlichen Gruppe beantragendes Werk 
in dem Bezirke derselben, oder in demjenigen einer 
andern Gruppe belegen ist, oder wird gegen die Auf- 
nahme eines, in dem Bezirke einer andern Gruppe 
belegenen Werkes von irgend einer Seite Wider- 
spruch erhoben, so entscheidet der Vorstand des 
Hauptvereins. 

Der Beitritt zur Nordwestlichen Gruppe schliefst 
die Mitgliedschaft bei dem Verein deutscher Eisen- 
und Stahl-Industrieller ein. Der $ 2 der Statuten 
desselbeu ist für den Austritt, sowie den Beginn des 
Vereinsjahres, auch bezüglich der Gruppe malsgebend. 
Demgemäfs beginnt das Vereinsjahr der Nordwest- 
lichen Gruppe mit dem 1. Juli. 


Die Leitung ihrer Angelegenheiten überträgt die 
Gruppe einem Vorstande, der aus achtzehn Personen 
besteht und das Recht hat, weitere Mitglieder bis zur 
nächsten Generalversammlung zu cooptiren. Jedes 


442 NT.7; 
Mitglied des Vorstandes ist berechtigt, sich bei den 
Sitzungen durch einen, von seiner Firma Bevollmäch- 
tigten, vertreten zu lassen. Der Vorstand wählt aus 
seiner Mitte einen Vorsitzenden, dessen Stellvertreter 
und einen Kassirer und stellt aufserdem einen Ge- 
schäftsführer an. 


In den Vorstand wählbar sind die zur Vertretung 
angemeldeten Chefs der Werke, welche die Mitglied- 
schaft bei der Gruppe erlangt haben, sowie die in 
$ 2 bezeichneten persönlichen Mitglieder. Die Wahl 
des Vorstandes wird in der ordentlichen General- 
versammlung der Gruppe ($ 5) nach absoluter Majo- 
rität der anwesenden Stimmen vorgenommen. 


Jährlich scheidet ein Drittel der Mitglieder des 
Vorstandes aus, und wird. bis sich ein Turnus ge- 
bildet hat, die Reihe der Ausscheidenden durch das 
Loos bestimmt. Die ausscheidenden Mitglieder sind 
wieder wählbar. 


Die Mitglieder des Vorstandes versehen ihr Amt 
unentgeltlich, liquidiren jedoch die Reisekosten und 
sonstige im Interesse des Vereins gemachte Auslagen. 


In den Sitzungen des Vorstandes wird nach abso- 
luter Majorität der erschienenenMitglieder abgestimmt; 
findet Stimmengleichheit statt, so entscheidet bei 
Wahlen das Loos, in anderen Fällen die Stimme des 
Vorsitzenden. 


Der Vorstand sowohl wie die Generalversammlung 
sind berechtigt, für die besonderen Zweige der Eisen- 
und Stahl-Industrie, sowie für besondere Angelegen- 
heiten, Comites, beziehungsweise Commissionen, zu er- 
nennen, welche jedoch nur mit dem Vorstande der 
Gruppe geschäftlich verkehren. 


SA. 

Die durch $ 4 Absatz 2 des Vereinsstatuts vor- 
geschriebenen Wahlen zum Vorstande des Vereins 
werden von dem Vorstande der Gruppe vollzogen. 
Die Ergänzungswahlen ($ 4 Absatz 3 des Vereins- 
statuts) sind spätestens vier Wochen nach der ordent- 
lichen Generalversammlung des Vereins vorzunehmen. 


$5. 


Jährlich findet eine ordentliche Generalversamm- 
lung der Gruppe statt; der Tag für die Abhaltung 
derselben wird von dem Vorstande bestimmt. Zu 
der Generalversammlung sind die Mitglieder minde- 
stens vierzehn Tage vorher unter Mittheilung der 
Tagesordnung schriftlich einzuladen. 


In dringenden Fällen kann auf Beschlufs des Vor- 
standes eine aufserordentliche Generalversammlung 
ausgeschrieben werden; eine solche innerhalb 20 Tagen 
zu berufen, ist der Vorstand verpflichtet, sobald ein 
darauf gerichteter Antrag von Mitgliedern der Gruppe 
ausgeht, welche mindestens den zehnten Theil der 
zur Gruppe angemeldeten Einheiten vertreten. 


Im übrigen sind die Bestimmungen des $ 5 der 
Vereinsstatuten auch für die Gruppe mafsgebend. 


$ 6. 


Von den Mitgliedern der Gruppe ist ein Beitrag 
an die Kasse derselben zu zahlen, welcher nach den, 
in dem $ 6 der Vereinsstatuten festgestellten Grund- 
sätzen erhoben wird. Ueber die Höhe des Beitrags 
entscheidet die Generalversammlung der Gruppe. 
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Generalversammlung des Vereins deut- 
scher Eisen- und Stahl-Industrieller 
in Berlin 
am 13. Mai 1884. 


Dem der Generalversammlung vorgelegten Bericht 
des Geschäftsführers Herrn Dr. Rentzsch entnehmen 
wir über die Mitgliederzahl des Vereins, 
sowie über die Arbeiter- und Lohnverhält- 
nisse und die finanziellen Resultate der 
Actiengesellschaften die folgenden Mittheilungen: 

„In dem letztverflossenen, vom 1. Juli 1882 bis 
30. Juni 1883 laufenden Vereinsjahre ist wiederum 
ein erfreuliches Wachsthum des Vereins 
durch Vermehrung seiner Mitglieder zu bemerken 
gewesen. 


Am 1. Juli 1883 zählten 
1) die nordwestliche 


Gruppe (Düsseldorf) 98 Mitgl. mit 3445!/4 Einheiten, 
2) die ostdeutsche 
Gruppe _(Königs- 
Hülle) The DIEr „ 1093°Ja 
3) die mitteldeutsche 
Gruppe (Chemnitz) 67 „ » 608 3 
4%) die norddeutsche 
Gruppe (Berlin) . 26 ., Saar $ 
5) die süddeutsche 
Gruppe (Frankfurt 
auMeRes. 9,2232, 0020 „ 1000 & 
6) die südwestdeutsche 
Gruppe (Saarbrücken) 22 „ 90412 e 
7) die Gruppe der 
Waggonbauanstalten 23 „ „ 1000 S 
Summa 356 Mitgl. mit 8588'/2 Einheiten, 
am 1, Juli 1882 329.2,  „ 9153 x 


demnach mehr 27 Nitgl., dagegen 5641/2 Binheit. weniger. 


Im Januar 1884 zählte der Verein sogar 370 Firmen, 
doch sind in neuerer Zeit einige (meist kleinere) 
Firmen ausgetreten. Die Zahl der von den Vereins- 
mitgliedern beschäftigten Arbeiter beträgt zur Zeit 
230- bis 235000, bei lebhaftem Geschäftsgange, der 
allerdings in der Hüttenindustrie zur Zeit nicht vor- 
handen ist, 240 000 und darüber. 

Das im Verein vertretene Anlage- und Betriebs- 
kapital dürfte zu etwa 1050000000 # anzunehmen 
sein. 


Vertreten sindimVerein, nach den Unterabtheilungen 
der amtlichen Berufsstatistik geordnet: 
78 Werke für Eisenerzbergbau mit ca. 24 000 Arbeitern, 
937 Hochofenwerke, Stahlhütten, 
Eisen- und Stahl- Frisch- und | 


Streckwerke mit . . „ 86.000 5 
57 Schwarz- u. Weitsblechwerke | 

MT » 3 
242 Eisengielsereien mit . „ 30000 L 


36 Etablissements für Stifte, Nägel, 
Schrauben, Ketten, Drahtseile 
er 7.7.4000. " 

110 Maschinenbauanstalten. nie N aYR N 
(darunter ca. 8000 Arbeiter für 
Giefserei, die schon oben mit 
berechnet sind), 

23 Waggonbauanstalten mit „ 16000 
5 Schiffbauanstalten mit ANNO 
1 Telegraphenbau-Anstalt mit . „ 10 
4 Kupferwerke mit . . „ 11000 

38 Kohlenwerke u. Kokereien mit „16000 

Summa ca. 243 000 Arbeiter, 
hiervon ab doppelt aufgezählte 8000 ; 
Summa ca. 235000 Arbeiter. 
Bei dieser Aufzählung ist nicht zu übersehen, dafs 
viele Firmen nicht blofs mehrere Werke besitzen, 
sondern auf diesen auch mehrere der vorstehend ge- 
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nannten Branchen gleichzeitig betreiben, so dafs eine 
und dieselbe Firma in dieser Zusammenstellung wieder- 
holt einzurechnen war, Da der Betrieb nicht selten 
wechselt und damit auch die Zahlen der beschäftigten 
Arbeiter sich ändern, ist diese Zusammenstellung nur 
als eine annähernd richtige zu betrachten. 

Mit besonderer Freude darf constatirt werden, dafs 
sich die wenig befriedigende Lage der Hüttenindustrie 
in betreff der Arbeiter- und Lohnverhältnisse 
bis jetzt in nur geringem Grade geltend gemacht hat, 
da nur verhältnilsmälsig wenig Arbeiter entlassen 
worden und die gleichfalls geringen Lohnreductionen 
nicht auf eine Herabsetzung des Tages- oder Accord- 
lohns, sondern meist darauf zurückzuführen sind, dafs 
in einer Anzahl von Werken die früheren Ueber- 
stunden »beschränkt werden mulsten. Auch in diesem 
Jahre hat der Verein über die Lohnverhältnisse 
und über die finanziellen Resultate der 
Actiengesellschaften vor und nach der 
Wiedereinführung der Eisenzölle eine En- 
quete veranstaltet. Bis Mitte April waren die Ant- 
worten von 320 Eisenhüttenwerken, Gielsereien und 
Maschinenbau - Anstalten (darunter 102 Actiengesell- 
schaften) aus allen Theilen des Reichs eingegangen. 
Im Januar 1879 beschäftigten diese 320 Werke 
151582 Arbeiter mit 9581409 .# Monatslohn, im 
Januar 1884 dagegen 201 888 Arbeiter mit 14571529 A 
Monatslohn. Demnach war die Zahl der Arbeiter um 
50306 (33,2 %), die Gesammtlöhne pro Monat um 
4990 120.A (52,1 %) gestiegen. Im Januar 1879 ver- 
diente durchschnittlich (also mit Einschlufs der jün- 
geren und geringer bezahlten Arbeitskräfte) 1 Arbeiter 
monatlich 63,21 #, im Januar 1884 dagegen 72,18 M. 
Für die 12 Monate des Jahres berechnet, würde sich 
ein Mehrverdienst des Arbeiters von 107,7 .# und für 
die 320 Werke, die nur erst einen, wenn auch sehr 
ansehnlichen Theil der deutschen Eisenindustrie re- 
präsentiren, eine Steigerung an Lohnzahlungen um die 
bedeutende Summe von 59 881 440 # annehmen lassen. 

Es mag hier noch erwähnt werden, dafs im Ma- 
schinenbau die Einstellung weiterer Arbeiter und die 
Steigerung der Löhne auch in 1883 beachtenswerthe 
Fortschritte gemacht haben. — Vergleicht man die 
durchschnittlichen Resultate des Jahres 1883 mit den 
Erhebungen des Vereins aus den beiden letzten Jahren, 
so ergiebt sich: 

1879—1882 1879—1883 1879 —1884 
(338 Werke) (325 Werke) (320 Werke) 
Vermehrung der 


Arbeiter . 232% 39% 322% 
Steigerung der 

Gesammtlöhne 42,0% 572% 52,1% 
Steigerung des 

Einzellohns. . 134% 174% 14,2% 


Hiervon entfallen: 
(138 Werke) (139 Werke) (145 Werke) 


o f Vermehrung der 
e Arbeiter . 35% 9% 33% 
E Steigerung der 
8 Gesammtlöhne 394% 504% 414% 
= | sen des 
2 Einzellehns.. 199% 185% 118% 


(200 Fabrik.) (186 Fabrik.) (175 Fabrik.) 


D Vermehrung der 
Er Arbeiter . 293% 509% 52,9% 
5 Steigerung der 
=% Gesammtlöhnhe 48,3% 73,6% 82,2% 
2< | Steigerung des 
= Einzellohns.. 14,6% 150% 192% 


Hieraus ergiebt sich, dafs infolge der ungünstigen 
Conjunetur die Hüttenwerke in der Zahl der Arbeiter, 
ebenso in der Auslohnung eine zum Glück nur un- 
wesentliche Abschwächung erfahren haben, während 
die Maschinenbau-Anstalten in der Steigerung weitere 
Fortschritte gemacht haben. Im Vergleich zu den 
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Zaklen von 1879 bleibt aber für den Hüttenbetrieb 
trotzdem noch eine aufserordentlich grofse Erhöhung 
bestehen, und zwar gilt dies von demselben Zeitraum, 
in welchem in England, zum Theil auch in Frankreich 
und Belgien, ganze Werke stillgelegt, Tausende von 
Arbeitern entlassen wurden und. sehr ansehnliche 
Lohnreductionen stattgefunden haben. 

Was die Rentabilität der Werke betrifft, so 
entziehen sich die geschäftlichen Resultate der im 
Privatbesitz befindlichen Werke unserer Kenntnifs, es 
ist daher nur auf die Statistik des Vereins über die 
finanziellen Ergebnisse von 102 Actiengesellschaften 
der Eisenindustrie und des Maschinenbaues zu ver- 
weisen. Danach erzielten diese 102 Actiengesell- 
schaften laut ihrer veröffentlichten Bilanzen (und zwar 
nach erfolgten Abschreibungen) im Geschäftsjahr 1879, 
bezw. 1878/79, mit 369 754 763 M. Actienkapital einen 
Gesammtüberschuls von 5929414 # = 1,60 %; im 
letzten Geschäftsjahr 1882, bezw. 1882/83, dagegen mit 
356293340 A Actienkapital einen Ueberschufs von 
24 194278 # = 6,79 %, demnach ein gutes Gesammt- 
resultat in dem Mehrertrag von 5,19 % ihrer Actien- 
kapitalien.“ 

Wir theilen schliefslich aus dem Bericht noch die 
folgende interessante Notiz über Einrichtungen, 
welche von den einzelnen Werken zu 
Gunsten der Arbeiter getroffen worden 
sind, mit: 

Angesichts der hervorragenden Opfer, welche der 
Industrie nach Ansicht einer leider nicht geringen 
Anzahl von Reichstagsabgeordneten durch die Ueber- 
weisung der meisten Ausgaben für die Unfallver- 
sicherung neben den Krankenkassenbeiträgen aufer- 
legt werden sollen, nicht minder gegenüber der oft 
gehörten sehr irrigen Bebauptung, es geschehe von 
seiten der Industrie zu wenig für das Wohlbefinden 
der Arbeiter, sind seitens des Vereins erst in den 
letzten Tagen an eine grölsere Anzahl von Werken 
Fragebogen versendet worden mit dem Ersuchen, in 
tabellarischer Form die Beträge zu notiren, welche 
im Laufe des Jahres 1883 von jedem Werke zur 
Krankenkasse, zu den Invaliden-, Witwen-, Waisen- 
und Sterbekassen, für haftpflichtige wie nicht haft- 
pflichtige Unfälle, für Arbeiterwohnungen und für 
Landschenkungen zu Arbeiterhäusern, für Speisean- 
stalten und Menagen, für Krankenhäuser, für Bildungs- 
zwecke, für Schulen der Arbeiter und für deren Kin- 
der, für Bibliotheken, Sammlungen etc., welche für 
die Arbeiter bestimmt sind. für gesellige Zwecke und 
für Erholung der Arbeiter, für Creditgewährung und 
Consumanstalten, an Freikuxgeldern, sowie an son- 
stigen Ausgaben gezahlt worden sind. 

Bis heute sind diese Fragebogen nur von 37 
Hüttenwerken vollständig beantwortet worden und 
bleibt zu bedauern, dafs manche Firma, deren 
Leistungen auf diesem Gebiete rühmlichst bekannt 
sind, uns noch ohne Antwort gelassen hat. Trotzdem 
ergiebt die Zusammenstellung schon jetzt sehr be- 
achtenswerthe Resultate. In diesen 37 Hüttenwerken 
waren Ende 1883 96880 Arbeiter beschäftigt, denen 
im Laufe des Jahres 1883 an Löhnen 85 058423 M 
— 877,97 pro Kopf — gezahlt wurden. Aufser diesen 
Loknbeträgen, welche den mittleren Durchschnittssatz 
der meisten anderen Industriebranchen nicht uner- 
heblich übersteigen, zahlten die aufgeführten 37 Hütten- 
werke in 1883 noch 4 155 717 AM, d. h. durchschnitt- 
lich für jeden Arbeiter 42,89 #, für Einrichtungen, 
welche von den einzelnen Werken zu Gunsten der 
Arbeiter getroffen worden sind. Dabei darf nicht 
unbemerkt bleiben, dafs mit einziger Ausnahme der 
Ausgaben für haftpflichtige Unfälle, alle diese Ein- 
richtungen von den Werken getroffen worden sind, 
ohne dafs eine gesetzliche Verpflichtung zu derartigen 
nicht unbedeutenden Geldausgaben vorliegt. 
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Verein deutscher Eisenhüttenleute., 


Auszug aus dem Protokoll der Vorstandssitzung 
vom 15. Juni 1884, Vormittags 11 Uhr, in der 
städtischen Tonhalle zu Düsseldorf. 


Anwesend die Herren: (. Lueg, Vorsitzender, 
Schlink, Osann, Bueck, Helmholtz, Lürmann, Krabler, 
Öffergeld, Thielen, Weyland. 


Entschuldigt die Herren: Elbers, Brauns, Schmidt, 


Schultz. 
Das Protokoll wurde durch Ingenieur E. Schroedter 
geführt. 


Die Tagesordnung lautete: 

l. Berathung über einen von der Friedrich- 
Wilhelmshütte in Mülheim a. d: Ruhr gestellten An- 
trag, betr. die Aufstellung einer gleichzeitig mit dem 
neuen Krankenkassengesetz einzuführenden Betriebs- 
ordnung. 

2. Verschiedene Mittheilungen. 

ad 1. Der diesbezügliche Antrag, welcher vom 
Vorsitzenden verlesen wurde, hatte folgenden Wortlaut: 

Mit dem 1. Januar 1885 wird das neue Kranken- 
kassengesetz eingeführt. Bisher war es üblich, den 
Arbeitern bei ihrem Eintritt aufser dem Kassen- 
statut auch eine Betriebsordnung zu übergeben, 
deren Beachtung zur Pflicht gemacht wurde. Dies 
dürfte sich auch für die Zukunft empfehlen und 
angesichts der wenig bestimmten Gewerbeordnung, 
eine gewisse Gleichmälsigkeit der Betriebsordnungen 
auf den verschiedenen Werken von grolsem Werthe 
für die Handhabung der allgemeinen Ordnung sein. 
Die gesetzliche Gültigkeit mancher Bestimmungen 
jetziger Fabrikordnungen ist zweifelhaft und führt 
unter Umständen zu unangenehmen Auseinander- 
setzungen vor den Gerichten. Würde dagegen von 
Sachkennern eine in allen Theilen sorgfältig aus- 
gearbeitete, unanfechtbare Fabrikordnung als Muster 
aufgestellt, so kann sich jedes Werk danach richten 
und hätte nur die seinen besonderen Betriebs- 
verhältnissen entsprechenden Zusätze zu machen. 
Wir erachten den Verein deutscher Eisenhüttenleute 
als in erster Linie berufen zum Entwurfe von 
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Normalbestimmungen für eine sachgemäfse Fabrik- 

ordnung und bitten daher ganz ergebenst anzeigen 

zu wollen, ob Sie unserm Vorschlage weitere Folge 
zu geben geneigt sind. 

Nach kurzer Debatte wurde beschlossen, dieser 
Frage vereinsseitig näher zu treten und zu dem Zwecke 
eine Commission eingesetzt, welcher das Recht zu- 
gestanden wurde, nach Erfordernifs weitere Mitglieder 
zuzuziehen, hierunter auch einen Rechtsbeistand. Zur 
Bestreitung der erwachsenden Kosten wurden 500 # 
aus Vereinsmitteln ausgesetzt. In die Commission 
gewählt wurden die Herren Schlink, Spannagel, Bueck, 
Brauns, Klüpfel; die Leitung der Commission wurde 
Herrn Schlink übergeben. 

ad 2 wurde Herrn Ingenieur E. Japing in Berlin 
die Vertretung der Zeitschrift »Stahl und Eisen« (für 
Abonnements und Inserate) für Berlin und Umgegend 
auf vorläufig 1'/s Jahr übertragen. 

Nach Mittheilung einiger eingegangener Schreiben 
erfolgte um 11’/2 Uhr der Schlufs der Sitzung. 


Aenderungen im Mitglieder -Verzeichnils. 


Schürmann, W., Ingenieur, Duisburg-Hochfeld, Wert- 
hauserstr. 41. 


Neue Mitglieder: 


Bieber, Frans Voguell, i. F.: F. D. Bieber & Söhne, 
Hamburg. 

Friedländer, Fritz, i. F.: Emanuel Friedländer- & Co., 
Koksproducent, Gleiwitz. 

Klein, Clemens, Direetor der Heinrichshütte zu Siegen. 

Knipp, Wilhelm, i. F.: Knipp & Thielen, Düsseldorf. 

Koerber, E., Betriebschef der Union, Henrichshütte 
bei Hattingen. 

Lantz, A., Betriebschef des Stahlwalz- und Hammer- 
werks zu Peine in Hannover. 

Lütgen, Hermann, i. F.: G. Lütgen-Borgmann, Fabrik 
feuerfester Producte ete,, Eschweiler. 

Raab, Joseph, Bergwerksbesitzer, Wetzlar. 

Rotten, M. M., Dipl. Ingenieur und Patentanwalt, 
Berlin SW., Königgrätzerstr. 97. 


Hierdurch ersuche ich die Herren Mitglieder, welche mit der Zahlung ihres 
Jahresbeitrags noch rückständig sind, denselben umgehend an unsern Kassen- 


führer, Herrn Ed. Elbers in Hagen i. W., einzusenden. 


(Der Jahresbeitrag ist 


20 -%#, das Eintrittsgeld 10 -#; hat der Eintritt in der zweiten Hälfte des Jahres 
stattgefunden, so ist für das laufende Jahr nur 10 «# Jahresbeitrag zu ent- 


richten.) 


Ich mache darauf aufmerksam, dafs nach Beschlufs der Vorstandssitzung 
vom 13. October v. J. alle bis zum 1. Juli nicht eingezahlten Beträge sofort 
nach diesem Termin durch Postauftrag eingefordert werden. 


Der Geschäftsführer: F. Osann. 


Die Zeitschnift erscheint t in. monatlichen Heften 
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der nordwestlichen Gruppe des Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller 


und des 


Vereins deutscher Eisenhüttenleute. 


ii 


Herausgegeben von den Yereinsvorständen. 


Redigirt von den Geschäftsführern beider Vereine: 
Generalseerelär H, A. Bueck für den wirthschaftlichen Theil und Ingenieur F, Osann für den technischen Theil. 
Commissions-Yerlag von A. Bagelin Düsseldorf. 
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4, Jahrgang. 


Das. Unfallversicherungsgesetz. 


nnnnnnnnnnn 


n der Nr. 6 dieser Zeitschrift, S. 350, 
haben wir, anknüpfend an die Ver- 
handlungen der Generalversammlung 
des Gentralverbandes deutscher In- 
= dustrieller, und unter Darlegung des 
damaligen Standes der Verhandlungen, nochmals 
diejenigen Bedenken eingehend dargelegt, welche 
von den Gewerbetreibenden gegen wesentliche Be- 
stimmungen des Entwurfes und gegen die Beschlüsse 
der Reichstagscommission erhoben wurden. In- 
zwischen ist das Gesetz in der aus dem Reichs- 


tage hervorgegangenen Gestalt vom Bundesrath 


angenommen und unter dem 6. Juli d. J. 
publieirt worden. 

Damit ist die Zeit des Kampfes über die 
Grundsätze, nach welchen die Unfallversicherung 
zu regeln sei, vorläufig vorüber; von den Erfah- 
rungen, welche mil diesem Gesetze auf einem 
Gebiete gemacht werden, auf dem es in der 
Hauptsache überhaupt noch keine Erfahrungen 
giebt, wird es abhängen, ob Aenderungen als 
nothwendig erscheinen werden und inwieweit 
es geboten erscheinen wird, für die Herbeifüh- 
rung derselben agitatorisch einzutreten. 

Die Industrie hat jetzt mit der Thatsache 
des erlassenen Gesetzes zu rechnen und danach 
zu streben, in voller Ausnutzung der eingeräum- 
ten Selbstverwaltung, die Organisation der Un- 
fallversicherung den thatsächlichen Verhältnissen 
so gut als irgend thunlich anzupassen. Dazu 
ist vor allem die Kenntnifs des Gesetzes erfor- 
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Um dieselbe unseren Lesern zu erleich- 
nachstehend eine Zusammen- 
stellung derjenigen wesentlichen Aenderungen, 
welche, dem Entwurfe gegenüber, in dem jetzt 
bestehenden Gesetze vorgenommen sind. 

Wir heben hier besonders hervor, dafs naclı 
$ 111 die Abschnitte II, IH, IV, V und VII 
des Gesetzes, die auf diese Abschnitte bezüg- 
lichen Strafbestimmungen, sowie diejenigen Vor- 
schriften, welche zur Durchführung der in diesen 
Abschnitten getroffenen Anordnungen dienen, mit 
dem Tage der Verkündigung des Gesetzes 
in Kraft traten. Im übrigen wird der Zeit- 
punkt, mit welchem das Gesetz in Kraft tritt, 
mit Zustimmung des Bundesraths durch kaiser- 
liche Verordnung bestimmt. 

Mit Rücksicht hierauf werden wir .die vorbe- 
zeichneten, mit dem Tage der Verkündigung in 
Kraft getretenen Abschnitte des Gesetzes hier wört- 
lich zum Abdruck bringen. Bei den übrigen 
Abschnitten beschränken wir uns auf die Zu- 
sammenstellung der vorgenommenen Aenderungen. 

Endlich werden wir die bis zum Schluls dieses 
Heftes bekannt gewordenen Erlasse und Verord- 
nungen in bezug auf die Unfallversicherung gleich- 
falls zum Abdruck bringen. 

Im ersten Abschnitt, Allgemeine Bestim- 
mungen, hat im $ 1 der Umfang der Ver- 
sicherung insofern eine Erweiterung erfahren, als 
Arbeiter und Betriebsbeamte, welche von einem 
Gewerbetreibenden, dessen Gewerbebetrieb sich auf 
1 


derlich. 
tern, geben wir 
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die Ausführung von Maurer-, Zimmer-, Dach- 
decker-, Steinhauer- und Brunnenarbeiten erstreckt, 
beschäftigt werden, sowie die im Schornstein- 
fegergewerbe beschäftigten Arbeiter gleichfalls ver- 
sicherungspflichtig sind. 

Arbeiter und Betriebsbeamte in anderen, nicht 
unter die vorbezeichneten Betriebe fallenden, auf 
die Ausführung von Bauarbeiten sich erstrecken- 
den Betriebe können durch Beschlufs des Bundes- 
raths für versicherungspflichtig erklärt werden. 

Im Sinne des Gesetzes gelten auch als Fa- 
briken solche Betriebe, in denen Explosivstoffe 
oder explodirende Gegenstände gewerbsmälsig er- 
zeugt werden. 

Während nach $ 2 des Gesetzentwurfs Unter- 
nehmern der nach $ 1 versicherungspflichtigen 
Betriebe die Berechtigung ertheilt war, der 
Versicherung beizutreten, sofern ihr Jahresein- 
kommen nicht zweitausend Mark übersteigt, heilst 
es im $ 2 des Gesetzes: „Durch Statut kann 
ferner bestimmt werden, dafs und unter welchen 
Bedingungen Unternehmer der nach $ 1 ver- 
sicherungspflichtigen Betriebe berechtigt sind, sich 
selbst oder andere nach $ 1 nicht versicherungs- 
pflichtige Personen gegen die Folgen von Betriebs- 
unfällen zu versichern.“ 

Im $ 3, Abs. 3, ist festgesetzt, dafs für jugend- 
liche Arbeiter und solche Personen, welche wegen 
noch nicht beendigter Ausbildung keinen oder nur 
geringen Lohn beziehen, als Jahresarbeitsverdienst 
das Dreihundertfache des von der höheren Ver- 
waltungsbehörde nach Anhörung der Gemeinde- 
behörde für Erwachsene festgesetzten ortsüblichen 
Tagelohns gewöhnlicher Tagearbeiter gelten soll. 
In den Entwurf war jedoch die Einschränkung 
aufgenommen: „Der hiernach in Ansatz zu brin- 
‘gende Jahresarbeitsverdienst darf jedoch den Be- 
trag von dreihundert Mark nicht übersteigen.“ 
Diese Einschränkung ist im Gesetz in Fortfall 
gekommen, ebenso der Absatz 4 desselben Para- 
graphen, welcher von der Berechnung des Jahres- 
einkommens der versicherten Betriebsunternehmer 
handelte. 

Den Gegenstand der Versicherung und den 
Umfang der Entschädigung ($ 5) betreffend, ist 
zunächst bestimmt, dafs dem Verletzten und 
seinen Hinterbliebenen ein Anspruch nicht zu- 
steht, wenn er den Betriebsunfall vorsätzlich her- 
beigeführt hat, während im Entwurf der Anspruch 
der Hinterbliebenen in diesem Fall nicht berührt 
werden sollte. 

In dem Entwurf war für den Fall theilweiser 
Erwerbsunfähigkeit festgestellt, dafs die Rente 
einen Bruchtheil der bei völliger Erwerbsunfähig- 
keit zu gewährenden Rente betragen soll, welcher 
nach dem Mafse der verbliebenenen Erwerbs- 
fähigkeit zu bemessen ist, jedoch nicht mehr als 
50 % des Arbeitsverdienstes betragen darf. Die 
Beschränkung auf ein Maximum von 50 % ist 
in das Gesetz nicht aufgenommen worden. 
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Die Bestimmungen, welche die 13wöchige 
Carrenzzeit in anderer Weise, als im Entwurf 
in Aussicht genommen war, regeln, lauten wie 
folgt: 

„Die Berufsgenossenschaften ($ 9) sind befugt, 
der Krankenkasse, welcher der Verletzte ange- 
hört, gegen Erstattung der ihr dadurch erwachsen- 
den Kosten die Fürsorge für den Verletzten über 
den Beginn der vierzehnten Woche hinaus bis 
zur Beendigung des Heilverfahrens zu übertragen. 
In diesem Falle gilt als Ersatz der im $ 6, Abs.1, 
Ziffer 1 des Krankenversicherungsgesetzes bezeich- 
neten Leistungen die Hälfte des in jenem Gesetze 
bestimmten Mindestbetrages des Krankengeldes, 
sofern nicht höhere Aufwendungen nachgewiesen 
werden. Streitigkeiten, welche aus Anlals dieser 
Bestimmung zwischen den Berufsgenossenschaften 
und den Krankenkassen entstehen, werden naclı 
Malfsgabe des S 58 Abs. 2 des Krankenkassen- 
gesetzes entschieden. 

Von Beginn der fünften Woche nach Eintritt 
des Unfalls bis zum Ablauf der dreizehnten Woche 
ist das Krankengeld, welches den durch einen 
Betriebsunfall verletzten Personen auf Grund des 


- Krankenversicherungsgesetzes gewährt wird, auf 


mindestens zwei Drittel des bei der Berechnung 
desselben zu Grunde gelegten Arbeitslohnes zu 
bemessen. Die Differenz zwischen diesen zwei 
Dritteln und dem gesetzlich oder statutengemäls 
zu gewährenden niedrigeren Krankengelde ist der 
betheiligten Krankenkasse (Gemeinde-Krankenver- 
sicherung) von dem Unternehmer desjenigen 
Betriebes zu erstatten, in welchem der Unfall sich 
ereignet hat. Die zur Ausführung dieser Bestim- 
mung erforderlichen Vorschriften erläfst das Reichs- 
Versicherungsamt. 

Den nach $ 1 versicherten Personen, welche 
nicht nach den Bestimmungen des Krankenver- 
sicherungsgesetzes versichert sind, hat der Be- 
triebsunternehmer die in den $S 6 und 7 des 
Krankenversicherungsgesetzes vorgesehenen Unter- 
stützungen einschliefslich des aus dem vorher- 


| gehenden Absatze sich ergebenden Mehrbetrages 


für die ersten dreizehn Wochen aus eigenen 
Mitteln zu leisten. 

Streitigkeiten, welche aus Anlafs der in den 
beiden vorhergehenden Absätzen enthaltenen Be- 
stimmungen unter den Betheiligten entstehen, 
werden nach Malsgabe des S 58 Abs. 1 des 
Krankenversicherungsgesetzes entschieden, und 
zwar in den Fällen des letztvorhergehenden Ab- 
satzes von der für Orts-Krankenkassen des Be- 
schäftigungsortes zuständigen Aufsichtsbehörde.“ 

Bezüglich der zu zahlenden Entschädigungen 
($ 6) ist zunächst festgestellt, dafs die Beerdi- 
gungskosten mindestens «#4 30.— betragen müssen. 
Die den Kindern bis zum 15. Lebensjahr zu zah- 
lende Rente ist von 10 auf 15%, und wenn das 
Kind auch mutterlos ist, von 15 auf 20% er- 
höht worden. Der Entwurf wollte die Rente der 
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Wittwe und der Kinder zusammen höchstens auf 
50% des Arbeitsverdienstes bemessen ; in dem 
Gesetz ist eine Erhöhung bis auf 60% festge- 
stellt. 

Nach dem Entwurf war der Anspruch der 
Wittwe und ihrer Kinder ausgeschlossen, wenn 
die Ehe erst nach dem Unfall geschlossen wor- 
den ist; das Gesetz bestimmt für diesen Fall den 
Ausschlufs nur für die Wittwe. 

Die Träger der Versicherung sind die Berufs- 
genossenschaften. Ueber die Bildung derselben 
handelt $ 9. In dem Entwurf lautete der wich- 
tigste Passus wie folgt: „Die Berufsgenossenschaf- 
ten erstrecken sich, soweit nicht für einzelne 
Bezirke besondere Berufsgenossenschaften gebildet 
werden, über das ganze Reichsgebiet und um- 
fassen innerhalb des betreffenden Gebiets alle 
Betriebe derjenigen Industriezweige, für welche 
sie errichtet sind.“ lm Gesetz ist diesem Passus 
die folgende Fassung gegeben: „Die Berufsge- 
nossenschaften sind für bestimmte Bezirke zu bil- 
den und umfassen innerhalb derselben alle Be- 
triebe derjenigen Industriezweige, für welche sie 
errichtet sind.“ Nach Malsgabe der Verhandlun- 
gen in der Commission und im Reichstag, sowie 
der Motive zu dem Entwurf, unterliegt es hiebei 
keinem Zweifel, dafs unter bestimmten Bezirken 
auch das ganze Reichsgebiet zu verstehen ist, so- 
dals demzufolge Genossenschaften sich auch über 
das ganze Reich erstrecken können. 

Dem $ 9 ist im Gesetz noch folgender Ab- 
satz zugefügt: „Für die Verbindlichkeiten der Be- 
rufsgenossenschaft haftet den Gläubigern der- 
selben nur das Genossenschaftsvermögen.“ 

Der $ 10, die Aufbringung der Mittel betreffend, 
ist im wesentlichen nicht geändert worden. Unter 
den Zwecken, zu denen die von den Mitgliedern 
der Genossenschaft erhobenen Beiträge verwendet 
werden dürfen, ist noch die Gewährung von 
Prämien für Rettung Verunglückter und für Ab- 
wendung von Unglücksfällen aufgenommen worden. 

Dem Paragraph ist noch der folgende Absatz 4 
hinzugefügt: 

„Behufs Beschaffung der zur Bestreitung der 
Verwaltungskosten erforderlichen Mittel können 
die Berufsgenossenschaften von den Mitgliedern 
für das erste Jahr einen Beitrag im Voraus er- 
heben. Falls das Statut hierüber nichts Anderes 
bestimmt, erfolgt die Aufbringung dieser Mittel 
nach Malsgabe der Zalıl der von den Mitgliedern 
in ihren Betrieben beschäftigten versicherungs- 
pfliehtigen Personen ($ 11).* 


Im II. Abschnitt, welcher von der Bil- 
dung und Veränderung der Berufsge- 
nossenschaften handelt, sind im wesentlichen 
dem Entwurf gegenüber folgende Aenderungen 
vorgenommen: 

Die Frist für die freiwillige Bildung der Be- 
rufsgenossenschaften ist im $ 13 Abs. 2 auf 


447 


Nr. 8. 


4 Monate (anstatt 3 Monate, nach dem Ent- 
wurf) bemessen. 


Im $ 16, wie in anderen Fällen, ist den Mit- 
gliedern der Berufsgenossenschaft gestattet, sich 
nicht nur durch stimmberechtigte Mitglieder, son- 
dern auch durch bevollmächtigte Leiter 
ihres Betriebs vertreten zu lassen. 


Der $ 17 handelt vom Genossenschaftsstatut. 
Die Nr. 6 dieses Paragraphen ist dadurch ergänzt 
worden, dafs auch über das Verfahren bei Be- 
triebsveränderungen sowie bei Aenderungen in 
der Person des Unternehmers im Genos- 
senschaftsstatut Bestimmung getroffen 
werden muls. Die Nr. 11 des Entwurfs, nach 
welcher auch über die Anmeldung und das Aus- 
scheiden der im $ 2 bezeichneten Betriebsunter- 
nehmer Bestimmung getroffen werden muls, ist 
fortgefallen. 


In dem Entwurf ist es im $ 19 der statuta- 
rischen Bestimmung anheimgegeben worden, ob 
die Genossenschaft einen Reservefonds bilden will 
oder nicht. Im $S 18 des Gesetzes ist die Bil- 
dung eines Reservefonds obligatorisch 
gemacht und bestimmt, in welcher Weise 
die Ansammlung stattzufinden hat. 


Bezüglich der Bildung des Vorstands ist im 
S 24 Abs. 2 des Gesetzes bestimmt, dafs eine 
Wiederwahl abgelehnt werden kann. 


Ferner ist in den letzten Absatz dieses Para- 
graphen aufgenommen, dals in dem Statut festge- 
setzt werden kann, dafs die von den Unterneh- 
mern bevollmächtigten Leiter ihrer Betriebe zu 
Mitgliedern der Vorstände und zu Vertrauens- 
männern gewählt werden können. 

Im $ 28, die Bildung der Gefahrenklassen 
betreffend, ist im Absatz 3 vorgesehen, dafs für 
die Aufstellung des Gefahrentarifs vom Reichs- 
Versicherungsamt eine bestimmte Frist festgestellt 
wird. Im Absatz 5 desselben Paragraphen ist fest- 
gesetzt, dafs die Ergebnisse der Revision des Ge- 
fahrentarifs der Genossenschaftsversammlung ‘zur 
Beschlufsfassung über die Beibehaltung oder Aen- 
derung der bisherigen Gefahrenklassen und Ge- 
fahrentarife vorzulegen sind. Es ist hier noch 
hinzugefügt, dafs diesen Ergebnissen ein Verzeich- 
nils der in den einzelnen Betrieben vorgekomme- 
nen, auf Grund des Gesetzes zu entschädigenden 
Unfälle beizulegen ist. 

Endlich ist in demselben Absatz der Genossen- 
schaftsversammlung das Recht eingeräumt, den 
Unternehmern nach Mafsgabe der in ihren Be- 
trieben vorgekommenen Unfälle für die nächste 
Periode Zuschläge aufzulegen oder Nachlässe zu 
bewilligen. 

Dem Reichs-Versicherungsamt, ‚welches die 
Beschlüsse bezüglich der Aenderung der Gefahren- 
klassen oder Gefahrentarife zu genehmigen hat, 
ist das Verzeichnifs der vorgekommenen Unfälle 
gleichfalls vorzulegen. 

se 
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Demgemäfs lautet der Abschnitt II des Ge- 
setzes wie folgt: 


Ermittelung der versicherungspflichtigen Betriebe. 
SL TG 

Jeder Unternehmer eines unter den $1 fallen- 
den Betriebes hat den letzteren binnen einer von 
dem Reichs-Versicherungsamt zu bestimmenden 
und öffentlich bekannt zu machenden Frist unter 
Angabe des Gegenstandes und der Art desselben, 
sowie der Zahl der durchschnittlich darin beschäf- 
tigten versicherungspflichtigen Personen bei der 
unteren Verwaltungsbehörde anzumelden. _ 

Für die nicht angemeldeten Betriebe hat die 
untere Verwaltungsbehörde die Angaben nach ihrer 
Kenntnifs der Verhältnisse zu ergänzen. 

Dieselbe ist befugt, die Unternehmer nicht an- 
gemeldeter Betriebe zu einer Auskunft darüber 
innerhalb einer zu bestimmenden Frist durch 
Geldstrafen im Betrage bis zu einhundert Mark 
anzuhalten. 

Die untere Verwaltungsbehörde hat ein nach 
den Gruppen, Klassen und Ordnungen der Reichs- 
Berufsstatistik geordnetes Verzeichnifs sämmtlicher 
Betriebe ihres Bezirks unter Angabe des Gegen- 
standes und der Art des Betriebes, sowie der 
Zahl der darin beschäftigten versicherungspflich- 
tigen Personen aufzustellen. Das Verzeichnils ist 
der höheren Verwaltungsbehörde einzureichen und 
von dieser erforderlichenfalls hinsichtlich der Ein- 
reihung der Betriebe in die Gruppen, Klassen 
und Ordnungen der Reichs-Berufsstatistik zu be- 
richtigen. 

Die höhere Verwaltungsbehörde hat ein gleiches 
Verzeichnifs sämmtlicher versicherungspflichtigen 
Betriebe ihres Bezirks dem Reichs-Versicherungs- 
amt einzureichen. 


Freiwillige Bildung der Berufsgenossenschaften. 
8 12. 

Die Bildung der Berufsgenossenschaften er- 
folgt auf dem Wege der Vereinbarung der Be- 
triebsunternehmer unter Zustimmung des Bundes- 
raths. Die Zustimmung des Bundesraths kann 
versagt werden: 

l. wenn die Anzahl der Betriebe, für welche 
die Berufsgenossenschaft gebildet werden soll, 
oder die Anzahl der in denselben beschäf- 
tigten Arbeiter zu gering ist, um die dau- 
ernde Leistungsfähigkeit der Berufsgenossen- 
schaft in bezug auf die bei der Unfallver- 
sicherung ihr obliegenden Pflichten zu 
gewährleisten ; 

2. wenn Betriebe von der Aufnahme in die 
Berufsgenossenschaft ausgeschlossen werden 
sollen, welche wegen ihrer geringen Zahl 
oder wegen der geringen Zahl der in ihnen 
beschäftigten Arbeiter eine eigene leistungs- 
fähige Berufsgenossenschaft zu bilden aufser 
stande sind, und auch einer andern Be- 
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rufsgenossenschaft zweckmälsig nicht zuge- 
theilt werden können ; 

3. wenn eine Minderheit der Bildung der Be- 
rufsgenossenschaft widerspricht und für ein- 
zelne Industriezweige oder Bezirke eine be- 
sondere Berufsgenossenschaft zu bilden be- 
antragt, welche als dauernd leistungsfähig 
zu erachten ist. 


8 13. 


Die Beschlufsfassung über die Bildung der 
Berufsgenossenschaft erfolgt durch die zu diesem 
Zweck zu einer Generalversammlung zu berufen- 
den Betriebsunternehmer mit Stimmenmehrheit. 

Anträge‘ auf Einberufung der Generalversamm- 
lung sind an das Reichs-Versicherungsamt zu 
richten ; dasselbe hat, sofern es nicht den Fall 
des $ 12 Ziffer 1 für vorliegend erachtet, den 
Anträgen stattzugeben, wenn dieselben innerhalb 
vier Monaten nach dem Inkrafttreten dieses Ge- 
setzes und mindestens von dem zwanzigsten Theil 
der Unternehmer derjenigen Betriebe, für welche 
die Berufsgenossenschaft gebildet werden soll, 
oder von solchen Unternehmern, welche minde- 
stens den zehnten Theil der in diesen Betrieben 
vorhandenen versicherungspflichtigen Personen be- 
schäftigen, gestellt werden. 

Erachtet das Reichs-Versicherungsamt die Vor- 
aussetzungen des $ 12 Ziffer 1 für vorliegend, 
so 'ist von demselben die Entscheidung des Bun- 
desraths einzuholen. 

Findet das Reichs-Versicherungsamt bei der 
Prüfung von Anträgen auf Einberufung der Gene- 
ralversammlung, dafs der unter $ 12 Ziffer 2 
vorgesehene Fall vorliegt, so hat dasselbe die 
Unternehmer der dabei in Betracht kommenden 
Betriebe zum Zweck der Beschlufsfassung über 
die Abgrenzung der Berufsgenossenschaft zu der 
Generalversammlung mit einzuladen. 


S 14. 


Auf Grund der unter $ 11 erwähnten Ver- 
zeichnisse werden die Betriebsunternehmer von 
dem Reichs-Versicherungsamt unter Angabe der 
ihnen zustehenden Stimmenzahl zur Generalver- 
sammlung einzeln eingeladen. 

Jeder Unternehmer oder Vertreter eines Be- 
triebes, in welchem nicht mehr als 20 ver- 
sicherungspflichtige Personen beschäftigt werden, 
hat eine darüber hinaus bis zu 200 für je 20 
und von 200 an für je 100 mehr versicherungs- 
pflichtige Personen eine weitere Stimme. 

Abwesende Betriebsunternehmer können sich 
durch stimmberechtigte Berufsgenossen oder durch 
einen bevollmächtigten Leiter ihres Betriebes ver- 
treten lassen, 

Die Generalversammlung findet in Gegenwtt 
eines Vertreters des Reichsversicherungsamts 
statt, welcher dieselbe zu eröffnen, die Wahl des 
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aus einem Vorsitzenden, zwei Schriftführern und 
mindestens zwei Beisitzern bestehenden Vor- 
standes herbeizuführen und, bis dieselbe erfolgt 
ist, die Verhandlungen zu leiten hat. 

Die Generalversammlung hat unter der Lei- 
tung ihres Vorstandes aulser über den auf Bil- 
dung der Berufsgenossenschaft gerichteten Antrag, 
welcher zu ihrer Einberufung Anlals gegeben 
hat, auch über die aus ihrer Mitte dazu etwa 
gestellten Abänderungsanträge DBeschluls zu 
fassen. 

Auf Verlangen des Vertreters des Reichs- 
Versicherungsamts, welcher jederzeit gehört wer- 
den muls, erfolgt die Abstimmung über die in 
bezug auf die Abgrenzung der Berufsgenossen- 
schaft gestellten Anträge getrennt nach Industrie- 
zweigen oder Bezirken. 

Ueber die Verhandlungen der Generalver- 
sammlung ist ein Protokoll aufzunehmen, wel- 
ches die gestellten Anträge, sowie die gefalsten 
Beschlüsse — letztere unter Angabe des Stimm- 
verhältnisses, sowie der Art der Abstimmung — 
enthalten muls. Das Protokoll ist innerhalb acht 
Tagen nach der Generalversammlung durch den 
Vorstand dem Reichsversicherungsamt einzu- 
reichen und demnächst dem Bundesrath ($ 12) 
vorzulegen. 


Bildung der Berufsgenossenschaften durch den Bundesrath. 
S 15. 


Für diejenigen Industriezweige, für welche 
innerhalb der im $ 15 festgesetzten Frist ge- 
nügend unterstützte Anträge auf Einberufung der 
Generalversammlung zur freiwilligen Bildung einer 
Berufsgenossenschaft nicht gestellt worden sind, 
werden die Berufgenossenschaften durch den 
Bundesrath nach Anhörung von Vertretern der 
betheiligten Industriezweige gebildet. Dasselbe 
geschieht, wenn den gestellten Anträgen in Rück- 
sicht auf $ 12 Ziffer 1 nicht stattgegeben» oder 
wenn den Beschlüssen, welche in einer nach 
$ 14 berufenen Generalversammlung gefalst sind, 
die Genehmigung versagt worden ist, sofern nicht 
der Bundesrath den Betheiligten eine weitere 
Frist für die Fassung anderweiter Beschlüsse 
gewährt. 

Die Beschlüsse des Bundesraths, durch welche 
Berufsgenossenschaften errichtet, sowie die bean- 
tragte Bildung freiwillliger Berufsgenossenschaften 
‚genehmigt werden, sind unter Bezeichnung der 
Bezirke und Industriezweige, für welche die ein- 
zelnen Berufsgenossenschaften gebildet sind, durch 
den Reichsanzeiger zu veröffentlichen. 


Statut der Berufsgenossenschaften. 
$ 16. 
Die Berufsgenossenschaften regeln ihre innere 


Verwaltung, sowie ihre Geschäftsordnung durch 
eın von der Generalversammlung ihrer Mitglieder 
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(Genossenschaftsversammlung) zu beschliefsendes 
Statut. Bis zum Zustandekommen eines gültigen 
Genossenschaftsstatuts ($ 20) finden die in $ 14 
enthaltenen Bestimmungen über die Einladung 
zu der Generalversammlung, die Ausübung des 
Stimmrechts der Genossenschaftsmitglieder und 
die Betheiligung eines Vertreters des Reichs- 
Versicherungsamts an den Verhandlungen auch 
aufdie Genossenschaftsversammlungen Anwendung. 

Die Genossenschaftsversammlung wählt bei 
ihren erstmaligen Zusammentreten einen aus 
einem Vorsitzenden, einem Schriftführer und 
mindestens drei Beisitzern bestehenden provisori- 
schen Genossenschaftsvorstand, welcher bis zur 
Uebernahme der Geschäfte durch den auf Grund 
des Statuts gewählten Vorstand die Genossen- 
schaftsversammlung leitet und die Geschäfte der 
Genossenschaft führt. 

Die Mitglieder der Berufsgenossenschaften 
können sich in der Genossenschaftsversammlung 
durch andere stimmberechtigte Mitglieder oder 
durch einen bevollmächtigten Leiter ihres Be- 
triebes vertreten lassen. 


Schr 


Das Genossenschaftstatut muls Bestimmung 
treffen: 

1. über Namen und Sitz der Genossenschaft, 

2. über die Bildung des Genossenschaftsvor- 

standes und über den Umfang seiner Be- 

fugnisse, 

über die Berufung der Genossenschaftsver- 

sammlung, sowie über die Art ihrer Be- 

schlulsfassung, 

4. über das Stimmrecht der Mitglieder der 
Genossenschaft und die Prüfung ihrer Voll- 
machten, 

5. über das von den Organen der Genossen- 

schaft bei der Einschätzung der Betriebe 

in die Klassen des Gefahrentarifs zu beob- 

achtende Verfahren ($ 28), 

über das Verfahren bei Betriebsveränderun- 

gen, sowie bei Aenderungen in der Person 

des Unternehmers ($$ 37 letzter Absatz, 

38, 39), 

7. über die Folgen der Betriebseinstellungen, 
insbesondere über die Sicherstellung der 
Beiträge der Unternehmer, welche den Be- 
trieb einstellen, 

8. über die den Vertretern der versicherten 
Arbeiter zu gewährenden Vergütungssälze 
(SS 44 Absatz 4, 49 Absatz 2, 55 Absatz 1), 

9. über die Aufstellung, Prüfung und Abnahme 
der Jahresrechnung, 

10. über die Ausübung der der Genossenschaft 
zustehenden Befugnisse zum Erlals von 
Vorschriften behufs der Unfallverhütung und 
zur Ueberwachung der Betriebe (8$ 78 ff.), 

11. über die Voraussetzungen einer Abänderung 
des Statuts. 


os 
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S 18. 


Die Berufsgenossenschaften haben einen Re- 
servefonds anzusammeln. An Zuschlägen zur 
Bildung desselben sind bei der erstmaligen Um- 
legung der Entschädigungsbeträge dreihundert 
Procent, bei der zweiten zweihundert, bei der 
dritten einhundertundfünfzig, bei der vierten ein- 
hundert, bei der fünften achtzig, bei der sechsten 
sechzig und von da an bis zur elften Umlegung 
jedesmal. zehn Procent weniger als Zuschlag zu 
den Entschädigungsbeträgen zu erheben. Nach 
Ablauf der ersten elf Jahre sind die Zinsen des 
Reservefonds dem letzteren so lange weiter zu- 
zuschlagen, bis dieser den doppelten Jahresbedarf 
erreicht hat. Ist das letztere der Fall, so können 
die Zinsen insoweit, als der Bestand des Reserve- 
fonds den laufenden doppelten Jahresbedarf über- 
steigt, zur Deckung der Genossenschaftslasten 
verwendet werden. 

Auf Antrag des Genossenschaftsvorstandes 
kann die Genossenschaftsversammlung jederzeit 
weitere Zuschläge zum Reservefonds beschliefsen, 
sowie bestimmen, dafs derselbe über den dop- 
pelten Jahresbedarf erhöht werde. Derartige 
Beschlüsse bedürfen der Genehmigung des Reichs- 
Versicherungsamts. 

In dringenden Bedarfsfällen kann die Ge- 
nossenschaft mit Genehmigung des Reichs-Ver- 
sicherungsamts schon vorher die Zinsen und er- 
forderlichenfalls auch den Kapitalbestand des 
Reservefonds angreifen. Die Wiederergänzung 
erfolgt alsdann nach näherer Anordnung des 
Reichs-Versicherungsamts. 


S 19. 


Das Statut kann die Zusammensetzung der 
Genossenschaftsversammlung aus Vertretern, die 
Eintheilung der Berufsgenossenschaft in örtlich 
abgegrenzte Sectionen, sowie die Einsetzung von 
Vertrauensmännern als-örtliche Genossenschafts- 
organe vorschreibeu. Enthält dasselbe Vorschrif- 
ten dieser Art, so ist darin zugleich über die 
Wahl der Vertreter, über Sitz und Bezirk der 
Sectionen, über die Bildung der Sectionsvorstände 
und über den Umfang ihrer Befugnisse, sowie 
über die Abgrenzung der Bezirke der Vertrauens- 
männer, die Wahl der letzteren und ihrer Stell- 
vertreter und den Umfang ihrer Befugnisse Be- 
stimmung zu treffen. 

Die Abgrenzung der Bezirke der Vertrauens- 
männer, sowie die Wahl der letzteren und ihrer 
Stellvertreter kann von der Genossenschaftsver- 
sammlung dem Genossenschaftsvorstande über- 
tragen werden. 


5 20. 


Das Genossenschaftstatut bedarf zu 
Gültigkeit der 
sicherungsamts, 


seiner 
Genehmigung des Reichs - Ver- 
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Gegen die Entscheidung desselben, durch 
welche die Genehmigung versagt wird, findet 
binnen einer Frist von vier Wochen vom Tage 
der Zustellung an den provisorischen Genossen- 
schaftsvorstand ($ 16) die Beschwerde an den 
Bundesrath statt. 

Wird innerhalb dieser Frist Beschwerde nicht 
eingelegt oder wird die Versagung der Geneh- 
migung des Statuts vom Bundesrath aufrecht 
erhalten, so hat das Reichs-Versicherungsamt 
innerhalb vier Wochen die Mitglieder der Ge- 
nossenschaft zu einer neuen Genossenschaftsver- 
sammlung behufs anderweiter Beschlulsfassung 
über das Statut einzuladen. Wird auch dem 
von dieser Versammlung beschlossenen Statut 
die Genehmigung endgültig versagt, so wird ein 
solches von dem Reichs-Versicherungsamt er- 
lassen. 

Abänderungen des Statuts bedürfen der Ge- 
nehmigung des Reichs-Versicherungsamts, gegen 
deren Versagung binnen einer Frist von vier 
Wochen die Beschwerde an den Bundesrath zu- 
lässig ist. 


Veröffentlichung des Namens und Sitzes der Genossen- 
schaft etc. 


Sa 


Nach endgültiger Feststellung des Statuts hat 
der Genossenschaftsvorstand durch den Reichs- 
anzeiger bekannt zu machen: 


1. den Namen und den Sitz der Genossen- 
schaft, 
2. die Bezirke der 
trauensmänner, 
3. die Zusammensetzung des Genossenschafts- 
vorstandes und der Seclionsvorstände, so- 
wie die Namen der Vertrauensmänner und 
ihrer Stellvertreter. 
Etwaige Aenderungen sind in gleicher Weise 
zur öffentlichen Kenntnils zu bringen. 


Sectionen und der Ver- 


Genossenschaftsvorstände. 
8 22. 


Dem Genossenschaftsvorstande liegt die ge- 
sammte Verwaltung der Genossenschaft ob, so- 
weit nicht einzelne Angelegenheiten durch Gesetz 
oder Statut der Beschlufsnahme der Genossen- 
schaftsversammlung vorbehalten oder anderen 
Organen der Genossenschaft übertragen sind. 

Die Beschlufsfassung der Vorstände kann in 
eiligen Fällen durch schriftliche Abstimmung. er- 
folgen. 

Der Beschlufsnahme der Genossenschaftsver- 
sammlung müssen vorbehalten werden: 

1. die Wahl der Mitglieder des Genossenschafts- 
vorstandes, 
2. die Prüfung 
rechnung, 
3. Abänderungen des Statuts. 


und Abnahme der Jahres- 
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Die Genossenschaft wird durch ihren Vor- 
stand gerichtlich und aulsergerichtlich vertreten. 
Die Vertretung erstreckt sich auch auf diejenigen 
Geschäfte und Rechtshandlungen, für welche 
nach den Gesetzen eine Specialvollmacht er- 
forderlich ist. 

Durch die Geschäfte, welche der Vorstand 
der Genossenschaft und die Vorstände der Sectionen, 
sowie die Vertrauensmänner innerhalb der Gren- 
zen ihrer. gesetzlichen und statutarischen Voll- 
macht im Namen der Genossenschaft abschliefsen, 
wird die letztere berechtigt und verpflichtet. 

Zur Legitimation der Vorstände bei Rechts- 
geschäften genügt die Bescheinigung der höheren 
Verwaltungsbehörde, dafs die darin bezeichneten 
Personen den Vorstand bilden. 


$ 24. 

Wählbar zu Mitgliedern 
zu Vertrauensmännern sind nur die stimmbe- 
rechtigten Mitglieder der Genossenschaft, be- 
ziehungsweise deren gesetzliche Vertreter. Nicht 
wählbar ist, wer durch gerichtliche Anordnung 
in der Verfügung über sein Vermögen be- 
schränkt ist. 

Die Ablehnung der Wahl ist nur aus den- 
selben Gründen zulässig, aus welchen das Amt 
eines Vormundes abgelehnt werden kann. Eine 
Wiederwahl kann abgelehnt werden. 

Genossenschaftsmitglieder, welche eine Wahl 
ohne solchen Grund ablehnen, können auf Be- 
schlufs der Genossenschaftsversammlung für die 
Dauer der Wahlperiode zu erhöhten Beiträgen 
bis zum doppelten Betrage herangezogen werden. 

Das Statut kann bestimmen, dals die von 
den Unternehmern bevollmächtigten Leiter ihrer 
Betriebe zu Mitgliedern der Vorstände und zu 
Vertrauensmännern gewählt werden können. 


, S 25. 

Die Mitglieder der Vorstände und die Ver- 
trauensmänner verwalten ihr Amt als unentgelt- 
liches Ehrenamt, sofern nicht durch das Statut 


der Vorstände und 


eine Entschädigung für den durch Wahrnehmung. 


der Genossenschaltsgeschäfte ihnen erwachsenden 
Zeitverlust bestimmt wird. Baare Auslagen werden 
ihnen von der Genossenschaft ersetzt, und zwar, 
soweit sie in Reisekosten bestehen, nach festen, 
von der Genossenschaftsversammlung zu bestim- 
menden Sätzen. 

S: 26. 

Die Mitglieder der Vorstände, sowie die Ver- 
trauensmänner haften der Genossenschaft für ge- 
treue Geschäftsverwaltung, wie Vormünder ihren 
Mündeln. 

Mitglieder der Vorstände, sowie Vertrauens- 
männer, welche absichtlich zum Nachtheil der 
Genossenschaft handeln, unterliegen der Straf- 
bestimmung des $ 266 des Strafgesetzbuchs. 


S 27. 


So lange die Wahl der gesetzlichen Organe 
einer Genossenschaft nicht zustande kommt, so 
lange ferner diese Organe die Erfüllung ihrer 
gesetzlichen oder statutarischen Obliegenheiten 
verweigern, hat das Reichs-Versicherungsamt die 
letzteren auf Kosten der Genossenschaft wahrzu- 
nehmen oder durch Beauftragte wahrnehmen zu 
lassen, 


Bildung der Gefahrenklassen. 


S 28. 


Durch die Genossenschaftsversammlung sind 
für die zur Genossenschaft gehörigen Betriebe je 
nach dem Grade der mit denselben verbundenen 
Unfallgefahr entsprechende Gefahrenklassen zu 
bilden und über die Höhe der in denselben zu 
leistenden Beiträge (Gefahrentarif) Bestimmungen 
zu treffen. 

Durch Beschlufs der Genossenschaftsversamm- 
lung kann die Aufstellung und Aenderung des 
Gefahrentarifs einem Ausschuls oder dem Vor- 
stande übertragen werden. 

Die Aufstellung und Abänderung des Gefahren- 
tarifs bedarf der Genehmigung des Reichs -Ver- 
sicherungsamts. Wird ein Gefahrentarif von der 
Genossenschaft innerhalb einer vom Reichs-Ver- 
sicherungsamt zu bestimmenden Frist nicht auf- 
gestellt oder dem aufgestellten die Genehmigung 
versagt, so hat das Reichs-Versicherungsamt naclı 
Anhörung der mit der Aufstellung beauftragten 
Organe der Genossenschaft den Tarif selbst 
festzusetzen. 

Die Veranlagung der Betriebe zu den einzelnen 
Gefahrenklassen liegt nach näherer Bestimmung 
des Statuts ($ 17) den Organen der Genossen- 
schaft ob. Gegen die Veranlagung steht dem 
Betriebsunternehmer binnen einer Frist von zwei 
Wochen die Beschwerde an das Reichs-Versiche- 
rungsamt zu. 

Der Gefahrentartf ist nach Ablauf von läng- 
stens zwei Rechnungsjahren und sodann min- 
destens von fünf zu fünf Jahren unter Berück- 
sichtigung der in den einzelnen Betrieben vorge- 
kommenen Unfälle einer Revision zu unterziehen. 
Die Ergebnisse derselben sind mit dem Verzeich- 
nisse der in den einzelnen Betrieben vorgekom- 
menen auf Grund dieses Gesetzes zu entschädi- 
genden Unfälle der Genossenschaftsversammlung 
zur Beschlulsfassung über die Beibehaltung oder 
Aenderurg der bisherigen Gefahrenklassen oder 
Gefahrentarife vorzulegen. Die Genossenschafts- 
versammlung kann den Unternehmern nach Mals- 
gabe der in ihren Betrieben vorgekommenen Un- 
fälle für die nächste Periode Zuschläge auflegen 
oder Nachlässe bewilligen. Die über die Aende- 
rung der bisherigen Gefahrenklassen oder Ge- 
fahrentarife gefalsten Beschlüsse bedürfen zu ihrer 
Gültigkeit der Genehmigung des Reichs-Versiche- 
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rungsamts; demselben ist das Verzeichnifs der 
vorgekommenen Unfälle vorzulegen. 


Theilung des Risikos. 
8 29. 

Durch das Statut kann vorgeschrieben werden, 
dafs die Entschädigungsbeträge bis zu 50 % von 
den Seclionen zu tragen sind, in deren Bezirken 
die Unfälle eingetreten sind. 

Die hiernach den Sectionen zur Last fallen- 
den Beträge sind auf die Mitglieder derselben 
nach Mafsgabe der für die Genossenschaft fest- 
gesetzten Gefahrenklassen und der in diesen zu 
leistenden Beiträge (SS 10, 28) umzulegen. 

Gemeinsame Tragung des Risikos. 
$. 30. 

Vereinbarungen von Genossenschaften, die von 
ihnen zu leistenden Entschädigungsbeträge ganz 
oder zum Theil gemeinsam zu tragen, sind zu- 
lässig. Derartige Vereinbarungen bedürfen zu 
ihrer Gültigkeit der Zustimmung der betheiligten 
Genossenschaftsversammlungen, sowie der Geneh- 
migung des Reichs-Versicherungsamts. Dieselben 
dürfen nur mit dem Beginn eines neuen Rech- 
nungsjahres in Wirksamkeit treten. 

Die Vereinbarung hat sich darauf zu erstrecken, 
in welcher Weise der gemeinsam zu tragende 
Entschädigungsbetrag auf die betheiligten Genos- 
senschaften zu vertheilen: ist. 

Ueber die Vertheilung des auf eine jede Ge- 
nossenschaft entfallenden Antheils an der gemein- 
sam zu tragenden Entschädigung unter die 
Mitglieder der Genossenschaft entscheidet die 
Genossenschaftsversammlung. Mangels einer an- 
derweiten Bestimmung erfolgt die Umlage dieses 
Betrages in gleicher Weise wie die der von der 
Genossenschaft nach Malsgabe dieses Gesetzes 
zu leistenden Entschädigungsbeträge ($$ 10, 28). 

Abänderung des Bestandes der Berufsgenossenschaften. 

s 3l. 

Nach erfolgtem Abschlufs der Organisation 
der Berufsgenossenschaften sind Aenderungen in 
dem Bestande der letzteren mit dem Beginn eines 
neuen Rechnungsjahres unter nachstehenden Vor- 
aussetzungen zulässig: 

1. Die Vereinigung mehrerer Genossenschaften 
erfolgt auf übereinstimmenden Beschluls der 
Genossenschaftsversammlungen mit Geneh- 
migung des Bundesraths. 

2. Das Ausscheiden einzelner Industriezweige 
oder örtlich abgegrenzter Theile aus einer 
Genossenschaft und die Zutheilung derselben 
zu einer andern Genossenschaft erfolgt auf 
Beschlufs der betheiligten Genossenschafts- 
versammlungen 'mit Genehmigung des Bun- 
desraths. Die Genehmigung kann versagt 
werden, wenn ‚durch das Ausscheiden die 
Leistungsfähigkeit einer der betheiligten Ge- 
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nossenschaften in bezug auf die ihr oblie- 
genden Pflichten gefährdet wird. 

3. Wird die Vereinigung mehrerer Genossen- 
schaften oder das Ausscheiden einzelner 
Industriezweige oder örtlich abgegrenzter 
Theile aus einer Genossenschaft und die 
Zutheilung derselben zu einer andern Ge- 
nossenschaft auf Grund eines Genossenschafts- 
beschlusses beantragt, dagegen von der an- 
dern betheiligten Genossenschaft abgelehnt, 
so entscheidet auf Anrufen der Bundesrath. 

4. Anträge auf Ausscheidung einzelner Indu- 
striezweige oder örtlich abgegrenzter Theile 
aus einer Genossenschaft und Bildung einer 
besonderen Genossenschaft für dieselben sind 
zunächst der Beschlufsfassung der Genossen- 
schaftsversammlung zu unterbreiten und so- 
dann dem Bundesrath zur Entscheidung vor- 
zulegen. Die Genehmigung zur Bildung der 
neuen Genossenschaft kann versagt werden, 
wenn einer der in $ 12 Ziff. 1 und 2 an- 
gegebenen Gründe vorliegt. 

Wird die Genehmigung ertheilt, so erfolgt 
die Beschlufsfassung über das Statut für die 
neue Genossenschaft nach Malsgabe der Be- 
stimmungen in den $$ 16 bis 20. 


S 82. 


Werden mehrere Genossenschaften zu einer 
Genossenschaft vereinigt, so gehen mit dem Zeit- 
punkte, zu welchem die Veränderung in Wirk- 
samkeit tritt, alle Rechte und Pflichten der ver- 
einigten Genossenschaften auf die neugebildete 
Genossenschaft über. 

Wenn einzelne Industriezweige oder örtlich 
abgegrenzte Theile aus einer Genossenschaft aus- 
scheiden und einer andern Genossenschaft ange- 
schlossen werden, so sind von dem Eintritt dieser 
Veränderung ab die Entschädigungsansprüche, 
welche gegen die erstere Genossenschaft aus den 
in Betrieben der ausscheidenden Genossenschafts- 
theile eingetretenen Unfällen erwachsen sind, von 
der Genossenschaft zu befriedigen, welcher die 
Genossenschaftstheile nunmehr angeschlossen sind. 

Scheiden einzelne Industriezweige oder örtlich 
abgegrenzte Theile aus einer Genossenschaft unter 
Bildung einer neuen Genossenschaft aus, so sind 
von dem Zeitpunkt der Ausscheidung ab die Ent- 
schädigungsansprüche, welche gegen die erstere 
Genossenschaft aus den in Betrieben der ausschei- 
denden Genossenschaftstheile eingetretenen Un- 
fällen erwachsen sind, von der neugebildeten Ge- 
nossenschaft zu befriedigen. 

Insoweit zufolge des Ausscheidens von Indu- 
striezweigen oder örtlich abgegrenzten Theilen 
Entschädigungsansprüche auf andere Genossen- 
schaften übergehen, haben die letzteren Anspruclı 
auf einen entsprechenden Theil des Reservefonds 
und des sonstigen Vermögens derjenigen Genossen- 
schaft, aus welcher die Ausscheidung stattfindet. 


‚ 
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Die vorstehenden Bestimmungen können durch 
übereinstimmenden Beschlufs der betheiligten Ge- 
nossenschaftsversammlungen abgeändert oder er- 
gänzt werden. 

Streitigkeiten, welche in betreff der Vermögens- 
auseinandersetzung zwischen den betheiligten Ge- 
nossenschaften entstehen, werden mangels Ver- 
ständigung derselben über eine schiedsgsgericht- 
liche Entscheidung von dem Reichs-Versicherungs- 
amt entschieden. 


Auflösung von Berufsgenossenschaften. 
$ 393. 

Berufsgenossenschaften, welche zur Erfüllung 
der ihnen durch dieses Gesetz auferlegten Ver- 
pflichtungen leistungsunfähig werden, können auf 
Antrag des Reichs-Versicherungsamts von dem 
Bundesrath aufgelöst werden. Diejenigen Indu- 
striezweige, welche die aufgelöste Genossenschaft 
gebildet haben, sind anderen Berufsgenossen- 
schaften nach deren Anhörung zuzutheilen. Mit 
der Auflösung der Genossenschaft gehen deren 
Rechtsansprüche und Verpflichtungen, vorbehalt- 
lich der Bestimmung im 5 92, auf das Reich 


„über. 


Im Ill. Abschnitt, Mitgliedschaft des 
einzelnen Betriebes, Betriebsveränderun- 
gen, ist aufser einer lediglich redactionellen 
Aenderung materiell nur zum $ 37, welcher vom 
Genossenschaftskataster handelt, eine Aenderung 
vorgenommen. Zu dem Absatz 4, der von den 
Beschwerden gegen die Aufnahme in das Kataster, 
bezw. gegen die Ablehnung derselben handelt, 
ist der folgende Zusatz gemacht: „Stellt sich 
bei der Verhandlung der Beschwerde heraus, dafs 
der Betrieb keiner der vorhandenen Genossen- 
schaften zugehört, so ist derselbe durch das 
Reichs - Versicherungsamt derjenigen Genossen 
schaft zuzuweisen, der er seiner Natur nach am 
nächsten steht. 

Dann ist diesem Paragraph noch ein achter 
Absatz hinzugefügt, welcher lautet: 

Jeder Wechsel in der Person desjenigen, für 
dessen Rechnung der Betrieb erfolgt, ist von dem 
Unternehmer binnen einer durch das Statut fest- 
zusetzenden Frist dem Genossenschaftsvorstande 
behufs Berichtigung des Katasters anzuzeigen. Ist 
die Anzeige von dem Wechsel nicht erfolgt, so 
werden die auf die Genossenschaftsmitglieder 
umzulegenden Beiträge von dem in das Kataster 
eingetragenen Unternehmer bis für dasjenige Rech- 
nungsjahr einschliefslich forterhoben, in welchem 
die Anzeige geschieht, ohne dafs dadurch der 
neue Unternehmer von der auch ihm gesetzlich 
obliegenden Verhaftung für die Beiträge ent- 
bunden ist. 

Weitere Aenderungen sind in dem Abschnitt II 
nicht vorgenommen. Derselbe lautet wie folgt: 
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Mitgliedschaft. 
S 34. 

Mitglied der Genossenschaft ist jeder Unter- 
nehmer eines im Bezirke derselben belegenen 
Betriebes derjenigen Iudustriezweige, für welche 
die Genossenschaft errichtet ist. Die Mitglied- 
schaft beginnt für die Unternehmer der zur Zeit 
des Inkrafttretens des Gesetzes versicherungs- 
pflichtigen Betriebe mit diesem Zeitpunkt, für 
die Unternehmer später entstehender oder ver- 
sicherungspflichtig werdender Betriebe mit dem 
Zeitpunkt der Eröffnung bezw. des Beginns der 
Versicherungspflicht derselben. 

Stimmberechtigt ist jedes Mitglied der Ge- 
nossenschaft, sofern es sich im Besitz der bürger- 
lichen Ehrenrechte befindet. 


Betriebsanmeldüng. 
$ 35. 

Der Betriebsunternehmer, welcher seinen Be- 
trieb nicht bereits nach Mafsgabe des $ 11 an- 
gemeldet hat, ist verpflichtet, binnen einer Woche, 
nachdem er Mitglied einer Genossenschaft ge- 
worden ist ($ 34), der unteren Verwaltungs- 
behörde, in deren Bezirk der Betrieb belegen 
ist, eine Anzeige zu erstatten, welche 

1. den Gegenstand und die Art des Betriebes, 

2. die Zahl der versicherten Personen, 

3. die Berufsgenossenschaft, welcher der Be- 
trieb angehört, 

4. falls es sich um einen nach dem Inkraft- 
treten des Gesetzes neu begonnenen oder 
versicherungspflichtig gewordenen Betrieb 
handelt, den Tag der Eröffnung bezw. des 
Beginns der Versicherungspflicht 

angiebt. Die Anzeige ist in zwei Exemplaren 
einzureichen. Ueber dieselbe ist eine Empfangs- 
bescheinigung zu ertheilen. 

Wird die Anzeige nicht rechtzeitig erstattet, 
so findet die Vorschrift des $ 11 Abs. 3 An- 
wendung. 

S 56. 

Die untere Verwaltungsbehörde hat jeden in 
ihrem Bezirke belegenen Betrieb, über welchen 
die Anzeige ($ 35) erstattet ist, binnen einer 
Woche nach dem Eingange der letzteren durch 
Einsendung eines Exemplars derselben dem Vor- 
stande der in der Anzeige bezeichneten Genossen- 
schaft zu überweisen. 

Gehört der Betrieb nach Ansicht der unteren 
Verwaltungsbehörde einer andern als der in der 
Anzeige bezeichneten Genossenschaft an, so ist 
dem Vorstande dieser Genossenschaft, unter gleich- 
zeitiger Benachrichtigung des Vorstandes der in 
der Anzeige bezeichneten Genossenschaft und 
des Betriebsunternehmers, eine Abschrift der An- 
zeige zuzustellen. 

Für Betriebe, über welche eine Anzeige nicht 
erstattet ist, hat die untere Verwaltungsbehörde 
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die Ueberweisung binnen einer Woche nach Ab- 


lauf der von ihr in Gemäfsheit des $35 Absatz 2 
bestimmten Frist dadurch zu bewirken, dafs sie 
die in $ 35 Ziffer 1 bis 4 bezeichneten Angaben 
selbst macht. 


Genossenschaftskataster. 
S 37. 


Die Genossenschaftsvorstände haben auf Grund 
der von dem Reichs-Versicherungsamt ihnen mit- 
zutheilenden Verzeichnisse der versicherungspflich- 
tigen Betriebe ($ 11) und der später erfolgenden 
Ueberweisungen ($ 36) Genossenschaftskataster 
zu führen. 

Die Aufnahme der einzelnen Genossen in das 
Kataster erfolgt nach vorgängiger Prüfung ihrer 
Zugehörigkeit zur Genossenschaft. 

Den in das Kataster aufgenommenen Genossen 
werden vom Genossenschaftsvorstande durch Ver- 
mittelung der unteren Verwaltungsbehörde Mit- 
gliedscheine zugestellt. Ist die Genossenschaft 
in Sectionen eingetheilt, so mufs der Mitglied- 
schein die Section, welcher der Unternehmer an- 
gehört, bezeichnen. Wird die Aufnahme in das 
Kataster abgelehnt, so ist hierüber ein mit Grün- 
den versehener Bescheid dem Betriebsunternehmer 
durch Vermittelung der unteren Verwaltungsbe- 
hörde zuzustellen. 

Gegen die Aufnahme in das Kataster, sowie 
gegen die Ablehnung derselben steht dem Unter- 
nehmer binnen einer Frist von zwei Wochen 
nach erfolgter Zustellung des Mitgliedscheins 
bezw. des ablehnenden Bescheides die Beschwerde 
an das Reichs-Versicherungsamt zu. Dieselbe ist 
bei der unteren Verwaltungsbehörde einzulegen. 
Stellt sich bei der Verhandlung der Beschwerde 
heraus, dafs der Betrieb keiner der vorhandenen 
Genossenschaften zugehört, so ist derselbe durch 
das Reichs-Versicherungsamt derjenigen Genossen- 
schaft zuzuweisen, der er seiner Natur nach am 
nächsten steht. 

Wird gegen einen ablehnenden Bescheid von 
dem Betriebsunternehmer innerhalb der angege- 
benen Frist Beschwerde nicht erhoben, so hat 
die untere Verwaltungsbehörde den Fall dem 
Reichs-Versicherungsamt zur Entscheidung vor- 
zulegen. 

Wird in dem Falle des $ 36 Absatz 2 die 
Mitgliedschaft des Unternehmers von dem Vor- 
stande der in der Anzeige bezeichneten Genossen- 
schaft anerkannt, so liegt diesem die Verpflich- 
tung ob, hiervon dem Vorstande der andern 
Genossenschaft Mittheilung zu machen. Letzterer 
ist berechtigt, innerhalb zwei Wochen nach dem 
Empfange der Mittheilung gegen die Anerkennung 
der Mitgliedschaft bein Reichs-Versicherungsamt 
die Beschwerde zu erheben. 

Den Sectionsvorständen sind Auszüge aus dem 
Kataster in betreff der zu ilıren Sectionen gehö- 
renden Unternehmer mitzutheilen, 
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Jeder Wechsel in der Person desjenigen, für 


dessen Rechnung der Betrieb erfolgt, ist von dem 


Unternehmer binnen einer durch das Statut fest- 
zusetzenden Frist dem Genossenschaftsvorstande 
behufs Berichtigung des Katasters anzuzeigen. 
Ist die Anzeige von dem Wechsel nicht erfolgt, 
so werden die auf die Genossenschaftsmitglieder 
umzulegenden Beiträge von dem in das Kataster 
eingetragenen Unternehmer bis für dasjenige Rech- 
nungsjahr einschliefslich forterhoben, in welchem 
die Anzeige geschieht, ohne dafs dadurch der 
neue Unternehmer von der auch ihm gesetzlich 
obliegenden Verhaftung für die Beiträge entbun- 
den ist. 


Betriebsveränderungen. 


S 38. 
Jeder Betriebsunternehmer ist verpflichtet, 
Aenderungen seines Betriebes, welche für die 


Zugehörigkeit zu einer Genossenschaft von Bedeu- 
tung sind, dem Genossenschaftsvorstande binnen 
einer durch das Statut festzusetzenden Frist an- 
zuzeigen. Erachtet letzterer infolge dieser An- 
zeige, oder ohne den Empfang einer solchen von 
Amts wegen die Ueberweisung des Betriebes an 


eine andere Genossenschaft für geboten, so theilt 


er dies unter Angabe der Gründe dem Betriebs- 
unternehmer durch Vermittelung der unteren Ver- 
waltungsbehörde und dem betheiligten Genossen- 
schaftsvorstande mit. Sowohl der letztere, als 
auch der Betriebsunternehmer können innerhalb 
zwei Wochen gegen die Ueberweisung bei dem 
überweisenden Genossenschaftsvorstande Wider- 
spruch erheben. 

Wird innerhalb dieser Frist kein Widerspruch 
erhoben, so erfolgt die Ab- bezw. Zuschreibung 
des Betriebes in den Genossenschaftskatastern, 
sowie die Ausstellung eines anderweiten Mitglied- 
scheins für den Betriebsunternehmer. 

Wird gegen die Ueberweisung Widerspruch 
erhoben, oder beansprucht der Vorstand einer 
dritten Genossenschaft unter dem Widerspruch 
des Betriebsunternehmers oder des Vorstandes 
der Genossenschaft, welcher der Betrieb bisher 
angehörte, die Ueberweisung des letzteren, so hat 
der Vorstand der Genossenschaft, welcher der 
Betrieb bisher angehört hat, die Entscheidung des 
Reichs-Versicherungsamts zu beantragen. Dasselbe 
entscheidet nach Anhörung des betheiligten Be- 
triebsunternehmers, sowie der Vorstände der be- 
theiligten Genossenschaften. 

Wird dem Ueberweisungsantrage stattgegeben, 
so tritt die Aenderung in der Zugehörigkeit zur 
Genossenschaft von dem Tage ab in Wirksamkeit, 
an welchem der Antrag dem betheiligten Genos_ 
senschaftsvorstande zugestellt ist. 


8 39. 


In betreff der Anmeldung von Aenderungen 


in dem Betriebe, welche für dessen Einschätzung 


- der Arbeiter. 
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in den Gefahrentarif ($ 28) von Bedeutung sind, 
sowie in betreff des weiteren Verfahrens hat das 
Genossenschaftsstatut Bestimmung zu treffen. 
Gegen den auf die Anmeldung der Aenderung 
oder von Amts wegen erfolgenden Bescheid des 
Genossenschaftsvorstandes oder des Ausschusses 
($ 28) steht dem Betriebsunternehmer binnen 
einer Frist von zwei Wochen die Beschwerde 
an das Reichs-Versicherungsamt zu. 


S 40. 


Binnen vier Wochen nach Ablauf des Rech- 
nungsjahres hat der Genossenschaftsvorstand ein 
Verzeichnils der beim Schlusse des Rechnungs- 
jahres zur Genossenschaft gehörenden Mitglieder 
dem Reichs-Versicherungsamt nach einem von 
diesem vorzuschreibenden Formular einzureichen. 
Ein gleiches Verzeichnifs ist binnen derselben 
Frist der höheren Verwaltungsbehörde, sowie 
jedem Mitgliede der Genossenschaft mitzutheilen. 

Das Reichs -Versicherungsamt kann den Vor- 
stand von diesen Verpflichtungen ganz oder theil- 
weise entbinden. 


Der Abschnitt IV des Entwurfs: Arbeiteraus- 
schüsse und Schiedsgerichte, ist in dem Ge- 
setz in zwei Abschnitte getheilt, und zwar handelt 
der Abschnitt IV zunächst von der Vertretung 
Hier ist durch das Gesetz eine 
vollständige prinzipielle Aenderung dem 
Entwurfe gegenüber vorgenommen. Die Ar- 
beiterausschüsse sind in Fortfall ge- 
bracht, und es handelt sich jetzt (nach $ 41 
des Gesetzes) nur noch um die Vertreter der 
Arbeiter in der Genossenschaft zum Zweck 
der Wahl von Beisitzern zum Schiedsgericht, der 
Begutachtung der zur Verhütung von Unfällen 
zu erlassenden Vorschriften und zur Theilnahme 
an der Wahl zweier nichtständiger Mitglieder des 
Reichs-Versicherungsamtes. 

Die Zahl der Vertreter der Arbeiter 
mufs der Zahl der von den Betriebsun- 
ternehmern in den Vorstand der Sec- 
tion bezw. der Genossenschaft gewähl- 
ten Mitglieder gleich sein. 

Während in dem Entwurf die Wahl nur durch 
die Vorstände der ÖOrts- und Betriebs-Kranken- 
kassen und der Knappschaftskassen vorgenommen 
werden soll, ist die gleiche Berechtigung in $ 42 
des Gesetzes auch den Innungs-Krankenkassen ein- 
geräumt. Wählbar sollten nach dem Entwurf 
nur Vorstandsmitglieder der Krankenkassen sein. 
Nach dem Gesetz können zu Vertretern der Ar- 
beiter alle auf Grund des Gesetzes versicherungs- 
pflichtigen Kassenmitglieder gewählt werden. 

Während dem Arbeiterausschusse im Entwurf 
auch die Mitwirkung bei der Untersuchung von 
Unfällen zugewiesen war, steht diese Befugnifs 
den nach dem vorbezeichneten Verfahren gewähl- 
ten Vertretern der Arbeiter nicht zu. Das Gesetz 
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hat vielmehr im $ 45 die Kranken- und Knapp- 
schaftskassen unter gewissen Umständen ermäch- 
tigt, alle zwei Jahre aus der Zahl der Kassen- 
mitglieder zum Zweck der Theilnahme an den 
Unfalluntersuchungen für den Bezirk einer oder 
mehrerer Ortspolizeibehörden je einen Bevoll- 
mächtigten und zwei Ersatzmänner, deren Name 
und Wohnort den betheiligten Ortspolizeibehörden 
mitzutheilen ist, zu wählen. Die dem Vorstande 
der Kasse angehörenden Vertreter der Arbeitgeber 
nehmen an dieser Wahl nicht theil. 

Demgemäfs hat der Absatz IV die 
stehende Fassung: 


nach- 


Vertretung der Arbeiter. 
Ss 41. 


Zum Zweck der Wahl von Beisitzern zum 
Schiedsgericht ($ 46), der Begutachtung der zur 
Verhütung von Unfällen zu erlassenden Vorschrif- 
ten ($S$ 78, 81) und der Theilnahme an der Wahl 
zweier nichtständiger Mitglieder des Reichs-Ver- 
sicherungsamts ($ 37) werden für jede Genossen- 
schaftssection und, sofern die Genossenschaft 
nicht in Sectionen getheilt ist, für die Genossen- 
schaft Vertreter der Arbeiter gewählt. 

Die Zahl der Vertreter muls der Zahl der 
von den Betriebsunternehmern in den Vorstand 
der Section bezw. der Genossenschaft gewählten 
Mitglieder gleich sein. 


S 42, 


Die Wahl erfolgt durch die Vorstände der- 
jenigen Orts-, Betriebs- (Fabrik-) und Innungs- 
Krankenkassen, sowie derjenigen Knappschafts- 
kassen, welche im Bezirke der Section bezw. der 
Genossenschaft ihren Sitz haben und welchen 
mindestens zehn in den Betrieben der Genossen- 
schaftsmitglieder beschäftigte versicherte Personen 
angehören, unter Ausschlufs der Vertreter der 
Arbeitgeber. Wählbar sind nur männliche, grofs- 
jährige, auf Grund dieses Gesetzes versicherungs- 
pflichtige Kassenmitglieder, welche in Betrieben 
der Genossenschaftsmitglieder und im Bezirke der 
Section bezw. der Genossenschaft beschäftigt sind, 
sich im Besitze der bürgerlichen Ehrenrechte be- 
finden und nicht durch richterliche Anordnung 
in der Verfügung über ihr Vermögen beschränkt 
sind. 


S 43. 


Die Vertheilung der Vertreter der Arbeiter 
auf örtlich abzugrenzende Theile der Genossen- 
schaft wird mittelst eines Regulativs bestimmt, 
welches durch das Reichs-Versicherungsamt oder, 
sofern es sich um eine Genossenschaft oder Sec- 
tion handelt, welche über die Grenzen eines 
Landes nicht hinausgeht, durch die Landescentral- 
behörde oder die von derselben zu bestimmende 
höhere Verwaltungsbehörde zu erlassen ist. 
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S 44. 


Die Wahl der Vertreter der Arbeiter erfolgt 
nach näherer Bestimmung des Regulativs unter 
der Leitung eines Beauftragten derjenigen Behörde, 
von welcher das Regulativ erlassen worden ist. 

Für jeden Vertreter sind ein erster und ein 
zweiter Ersatzmann zu wählen, welche denselben 
in Behinderungsfällen zu ersetzen und im Falle 
des Ausscheidens für den Rest der Wahlperiode 
in der Reihenfolge ihrer Wahl einzutreten haben. 

Die Wahl erfolgt auf vier Jahre. Alle zwei 
Jahre scheidet die Hälfte der Vertreter und Er- 
satzmänner aus. Die erstmalig Ausscheidenden 
werden durch das Loos bestimmt, demnächst 
entscheidet das Dienstalter. Die Ausscheidenden 
können wiedergewählt werden. 

Die Vertreter erhalten aus der Genossenschafts- 
kasse auf Anweisung des Genossenschaftsvor- 
standes nach den durch das Genossenschafts- 
statut zu bestimmenden Sätzen Ersatz für 
nothwendige baare Auslagen und entgangenen 
Arbeitsverdienst. Gegen die Anweisung ist die 
Beschwerde an diejenige Behörde, welche das 
Regulativ erlassen hat ($ 43), zulässig. Dieselbe 
entscheidet endgültig. 


S 45. 


Die Vorstände der Krankenkassen und der 
Knappschaftskassen, welchen mindestens zehn in 
den Betrieben der Genossenschaftsmitglieder be- 
schäftigte versicherte Personen angehören, wählen 
alle zwei Jahre aus der Zahl der Kassenmitglie- 
der zum Zwecke der Theilnahme an den Unfall- 
untersuchungen ($ 54) für den Bezirk einer oder 
mehrerer Ortspolizeibehörden je einen Bevoll- 
mächtigten und zwei Ersatzmänner, deren Name 
und Wohnort den betheiligten Ortspolizeibehörden 
mitzutheilen ist. 

Die dem Vorstande der Kasse angehörenden 
Vertreter der Arbeitgeber nehmen an der Wahl 
nicht. Theil. 


Der Absatz V des Gesetzes handelt von den 
Schiedsgerichten. Da die Arbeiterausschüsse 
fortgefallen sind, so kann nicht mehr, wie in dem 
Entwurf, das Schiedsgericht in dem Bezirk des 
Arbeiterausschusses gebildet werden, sondern das 
Gesetz bestimmt im $ 46, dafs für jeden Bezirk 
einer Berufsgenossenschaft, oder insofern dieselbe 
in Sectionen getheilt ist, einer Section, ein Schieds- 
gericht zu bilden ist. Der Bundesrath kann an- 
ordnen, dafs statt eines Schiedsgerichts deren 
mehrere nach Bezirken gebildet werden. 

Wie im Entwurf bestimmt auch das Gesetz 
im $ 47, dafs der Vorsitzende des Schiedsgerichts 
aus der Zahl der öffentlichen Beamten zu er- 
nennen ist, im Gesetz wird aber ausdrücklich 
bemerkt, dals Beamte derjenigen Betriebe, welche 
unter dieses Gesetz fallen, nicht gewählt werden 
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dürfen. Als Beisitzer können nach dem Gesetz 
von der Genossenschaft aufser den stimmberech- 
tigten Genossenschaftsmitgliedern auch von den- 
selben bevollmächtigte Leiter ihrer Betriebe ge- 
wählt werden. Die beiden anderen Beisitzer können 
nach Fortfall der Arbeiterausschüsse nicht mehr 
von diesen gewählt werden, sondern das Gesetz 
bestimmt, dafs diese Beisitzer nach näherer Be- 
stimmung des Regulativs ($ 43) von den im $ 41 
bezeichneten Vertretern der Arbeiter aus der Zahl 
der in den Betrieben der Genossenschaft beschäf- 
tigten, dem Arbeiterstand angehörenden versicher- 
ten Personen, welche den im $ 42 genannten 
Kassen angehören, zu wählen sind. 

Mit diesen Aenderungen lautet der Abschnitt V 
des Gesetzes über die Schiedsgerichte wie 
folgt: 

Schiedsgerichte. 


S 46. 


Für jeden Bezirk einer Berufsgenossenschaft 
oder, sofern dieselbe in Sectionen getheilt ist, 
einer Section, wird ein Schiedsgericht errichtet. 

Der Bundesrath kann anordnen, dafs statt 
eines Schiedsgerichts deren mehrere nach Bezirken 
gebildet werden. 

Der Sitz des Schiedsgerichts wird von der 
CGentralbehörde des Bundesstaats, zu welchem der 
Bezirk desselben gehört, oder, sofern der Bezirk 
über die Grenzen eines Bundesstaats hinausgeht, 
im Einvernehmen mit den betheiligten Central- 
behörden von dem Reichs-Versicherungsamt be- 
stimmt, 

S 47. 

Jedes Schiedsgericht besteht aus einem stän- 
digen Vorsitzenden und aus vier Beisitzern. 

Der Vorsitzende wird aus der Zahl der öffent- 
lichen Beamten, mit Ausschlufs der Beamten der- 
jenigen Betriebe, welche unter dieses Gesetz fallen, 
von der CGentralbehörde des Landes, in welchem 
der Sitz des Schiedsgerichts belegen ist, ernannt. 
Für den Vorsitzenden ist in gleicher Weise ein 
Stellvertreter zu ernennen, welcher ihn in Be- 
hinderungsfällen vertritt. 

Zwei Beisitzer werden von der Genossenschaft 
oder, sofern die Genossenschaft in Sectionen ge- 
theilt ist, von der betheiligten Section gewählt. 
Wählbar sind die stimmberechtigten Genossen- 
schaftsmitglieder sowie die von denselben bevoll- 
mächtigten Leiter ihrer Betriebe, sofern sie weder 
dem Vorstande der Genossenschaft, noch dem 
Vorstande der Section, noch den Vertrauens- 
männern angehören und nicht durch richterliche 
Anordnung in der Verfügung über ihr Vermögen 
beschränkt sind. 

Die beiden anderen Beisitzer werden nach 
näherer Bestimmung des Regulativs ($ 43) von 
den im $ 41 bezeichneten Vertretern der Arbeiter 
aus der Zahl der in den Betrieben der Genossen- 
schaft beschäftigten, dem Arbeiterstande ange- 
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hörenden versicherten Personen, welche den ım 
$ 42 genannten Kassen angehören, gewählt. 

Für jeden Beisitzer sind ein erster und ein 
zweiter Stellvertreter zu wählen, welche ihn in 
Behinderungsfällen zu vertreten haben. 

Die Beisitzer und Stellvertreter werden auf 
vier Jahre gewählt. Alle zwei Jahre scheidet die 
Hälfte der Beisitzer und ihrer Stellvertreter aus. 
Die erstmalig Ausscheidenden werden durch das 
Loos bestimmt, demnächst entscheidet das Dienst- 
alter. Scheidet ein Beisitzer während der Wahl- 
periode aus, so treten für den Rest derselben die 
Stellvertreter in der Reihenfolge ihrer Wahl für 
ihn ein. Ausscheidende Beisitzer und Stellver- 
treter sind wieder wählbar. 


$ 48. 

Der Name und Wohnort des Vorsitzenden, 
sowie der Mitglieder des Schiedsgerichts und der 
Stellvertreter derselben ist von der Landescentral- 
behörde ($ 47 Absatz 2) in dem zu deren amt- 
lichen Veröffentlichungen bestimmten Blatte öffent- 
lich bekannt zu machen. 


S 49. 


Der Vorsitzende und dessen Stellvertreter, die 
Beisitzer und deren. Stellvertreter sind mit Be- 
ziehung auf ihr Amt zu beeidigen. 

Auf das Amt der Beisitzer des Schiedsgerichts 
finden die Bestimmungen der $$ 24 Absatz 2 
und 25 Anwendung. Die von den Versicherten 
gewählten Beisitzer erhalten nach den durch das 
Genossenschaftsstatut zu bestimmenden Sätzen 


Ersatz für den ihnen infolge ihrer Theilnahme 


an den Verhandlungen entgangenen Arbeitsver- 
dienst. Die Festsetzung des Ersatzes, sowie der 
baaren Auslagen erfolgt durch den Vorsitzenden. 

Die Behörde, welche das in $ 43 vorgesehene 
Regulativ erlassen hat, ist berechtigt, die Ueber- 
nahme und die Wahrnehmung der Obliegenheiten 
des Amts eines Beisitzers oder Stellvertreters 
durch Geldstrafen bis zu fünfhundert Mark gegen 
die ohne gesetzlichen Grund sich Weigernden zu 
erzwingen. Die Geldstrafen fliesen zur Genossen- 
schaftskasse. 

Verweigern die Gewählten gleichwohl ihre 


Dienstleistung, oder kommt eine Wahl nicht zu- . 


stande, so hat, so lange und so weit dies der 
Fall ist, die untere Verwaltungsbehörde, in deren 
Bezirk der Sitz des Schiedsgerichts belegen ist, 
die Beisitzer aus der Zahl der Arbeitgeber und 
Arbeitnehmer zu ernennen. 


Verfahren vor dem Schiedsgericht. 
S 50. 


Der Vorsitzende beruft das Schiedsgericht und 
leitet die Verhandlungen desselben. Das Schieds- 
gericht ist befugt, denjenigen Theil des Betriebes, 


in welchem der Unfall vorgekommen ist, in Augen- 
‚schein zu nehmen, sowie Zeugen und Sachver- 


ständige — auch eidlich — zu vernehmen. 


Das Schiedsgericht ist nur beschlufsfähig, 
wenn aulser dem Vorsitzenden eine gleiche An- 
zahl von Arbeitgebern und Arbeitnehmern und 
zwar mindestens je einer als Beisitzer mitwirken. 

Die Entscheidungen des Schiedsgerichts er- 
folgen nach Stimmenmehrheit. 

Im übrigen wird das Verfahren vor dem 
Schiedsgericht durch kaiserliche Verordnung mit 
Zustimmung des Bundesraths geregelt. 

Die Kosten des Schiedsgerichts, sowie die 
Kosten des Verfahrens vor demselben trägt die 
Genossenschaft. 

Dem Vorsitzenden des Schiedsgerichts und 
dessen Stellvertreter darf eine Vergütung von der 
Genossenschaft nicht gewährt werden. 


Der Abschnitt VI des Gesetzes (Abschnitt V 
des Entwurfs) handelt von der Feststellung 
und Auszahlung der Entschädigungen. 


In diesem Abschnitt sind zunächst die $$ 54, 
55 und 56 soweit geändert, als bei Untersuchung 
der Unfälle durch. den Fortfall der Arbeiteraus- 
schüsse nicht mehr von den Vertretern derselben, 
sondern von den seitens der Krankenkassen ge- 
wählten Bevollmächtigten die Rede ist. 


In betreff der Entscheidung der Vorstände 
über die Entschädigung bestimmt $ 58, Absatz 
2 und 3, dals für körperlich verletzte Personen 
so bald als möglich die ihnen zu gewährende 
Entschädigung festzustellen ist, ferner, dals für 
diejenigen Personen, für welche nach Ablauf von 
13 Wochen eine weitere ärztliche Behandlung 
nothwendig ist, sich die Feststellung zunächst 
mindestens auf die bis zur Beendigung des Heil- 
verfahrens zu leistenden Entschädigungen zu er- 
strecken hat. Die weitere Entschädigung ist, 
sofern deren Feststellung früher nicht möglich 
ist, nach Beendigung des Heilverfahrens unver- 
züglich zu bewirken. 


Im Gesetz ıst dem $ 58 die weitere Bestim- 
mung hinzugefügt, dals in den Fällen des Ab- 
satzes 2 und 3, bis zur definitiven Feststellung 
der Entschädigung, noch vor Beendigung des 
Heilverfahrens vorläufig eine Entschädigung zu- 
zubilligen ist. 

In dem $ 59 des Entwurfs war die Frist, 
in welcher Entschädigungsberechtigte, für welche 
die Entschädigung nicht von Amts wegen festge- 
stellt ist, ihren Entschädigungsanspruch bei Ver- 
meidung des Ausschlusses anzumelden haben, 
auf 1 Jahr nach dem Eintritt des Unfalls fest- 
gestellt. Nach dem Gesetz ist diese Frist auf 
2 Jahre verlängert. Es ist dann noch im Gesetz 
als zweiter Absatz eingeschaltet: „Nach Ablauf 
dieser Frist ist der Anmeldung nur dann Folge 
zu geben, wenn zugleich glaubhaft bescheinigt 
wird, dafs die Folgen des Unfalls erst später 
bemerkbar geworden sind, oder dals der- Ent- 
schädigungsberechtigte von der Verfolgung seines 
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Anspruchs durch aufserhalb seines Willens lie- 
gende Verhältnisse abgehalten worden ist.“ 

Im $ 62 des Gesetzes, Absatz 1, lautet in- 
folge der eben erwähnten Einschaltung das Alle- 
gat nicht $ 59, Absatz 3, wie im Entwurf, 
sondern $ 59, Absatz 4, und im zweiten Absatz 
desselben Paragraphen nicht $ 59, Absatz 2, wie 
im Entwurf, sondern $ 59, Absatz 3. 

Ferner ist die Bestimmung im Gesetz ge- 
troffen, dafs der Bescheid, welcher auf die Be- 
rufung gegen die Entscheidung der Behörde und der 
Genossenschaftsorgane ergeht, die Bezeichnung der 
für die Berufung zuständigen Stelle bezw. des Vor- 
sitzenden des Schiedsgerichts, sowie die Belehrung 
über die einzuhaltenden Fristen enthalten muls. 

Im $S 65, welcher von den Veränderungen 
der Verhältnisse handelt, ist die Frist, in welcher 
Hinterbliebene einen Anspruch erheben können, 
gleichfalls von 1 auf 2 Jahre verlängert. Ferner 
bestimmt das Gesetz neu wie folgt: „Nach Ab- 
lauf dieser Frist ist der Anıneldung nur dann 
Folge zu geben, wenn zugleich glaubhaft beschei- 
niet wird, dafs der Entschädigungsberechtigte von 
der Verfolgung seines Anspruchs durch aulserhalb 
seines Willens liegende Verhältnisse abgehalten 
worden ist.“ 

Im $ 66, welcher die Fälligkeitstermine der 
Zahlungen fesisetzt, ist Bestimmung getroffen, 
dafs die Entschädigungsrenten auf volle 5 Pfen- 
nige für den Monat nach oben abgerundet werden. 

Im $ 67 ist zunächst der folgende, im Entwurf 
enthaltene Passus ganz fortgelassen: „Die Berech- 
tigung zum Bezug der Entschädigungsrenten, ruht, 
so lange der Berechtigte nicht im Inlande wohnt.“ 

Bezüglich ausländischer Entschädigungsberech- 
tister ist die betreffende Bestimmung des Ent- 
wurfs wie folgt geändert: „Die Genossenschaft 
kann Ausländer, welche dauernd das Reichsgebiet 
verlassen, durch eine Kapitalzahlung für ihren 
Entschädigungsanspruch abfinden.“ 

Im $ 71, Umlage- und Erhebungsverfahren, 
ist die Frist, in welcher die Mitglieder der Ge- 
nossenschaft die betreffenden Nachweisungen ein- 
zureichen haben, von 4 auf 6 Wochen verlängert. 

Im $ 74, welcher von den rückständigen Bei- 
trägen handelt, ist im 2. Absatz nach den Worten: 
„Uneinziehbare Beiträge fallen der Gesammtheit 
der Berufsgenossen zur Last“ ein Zusatz gemacht. 
Der ganze Absatz 2 lautet im Gesetz wie folgt: 
„Uneinziehbare Beiträge fallen der Gesammtheit 
der Berufsgenossen zur Last. Sie sind vorschuls- 
weise aus dem Betriebsfonds oder erforderlichen- 
falls aus dem Reservefonds der Berufsgenossen- 
schaft zu decken und bei dem Umlageverfahren 
des nächsten Rechnungsjahres zu berücksichtigen.“ 

$S 75, Abführung der Beträge an die Post- 
kassen. Hier ist der erste Absatz geändert, der 
nun wie folgt lautet: „Die Genossenschaftsvor- 
stände haben die von den Gentral-Postbehörden 
liquidirten Beträge innerhalb drei Monaten nach 
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Empfang der Liquidationen an die ihnen bezeich- 
neten Postkassen abzuführen.* 


Im übrigen ist dieser Abschnitt unverändert. 


Abschnitt VII (Abschnitt VI des Entwurfs) 
handelt von der Unfallverhütung und der 
Ueberwachung der Betriebe durch die 
Genossenschaften. 


In S 78, Unfallverhütungsvorschriften, ist im 
Gesetz der folgende Zusatz gemacht: „Dem An- 
trage auf Ertheilung der Genehmigung ist die 
gutachtliche Aeufserung der Vorstände derjenigen 
Sectionen, für welche die Vorschriften Gültigkeit 
haben sollen, oder, sofern die Genossenschaft in 
nicht eingetheilt ist, des Genossen- 
schaftsvorstandes beizufügen.“ 

Der $ 79, welcher von der Mitwirkung der 
Vertreter der Arbeiter bei Erlafs der Unfallver- 
hütungsvorschriften handelt, mufste natürlich, 
nach dem Fortfall der Arbeiterausschüsse, ge- 
ändert werden. Es hat dieser Paragraph im 
Gesetz die folgende Fassung erhalten: 


„Die im $ 41 bezeichneten Vertreter der 
Arbeiter sind zu der Berathung und Beschlufs- 
fassung der Genossenschafts- oder Sectionsvor- 
stände über diese Vorschriften zuzuziehen. Die- 
selben haben dabei volles Stimmrecht. Das über 
die Verhandlungen aufzunehmende Protokoll, aus 
welchem die Abstimmung der Vertreter der Ar- 
beiter ersichtlich sein muls, ist dem 
Versicherungsamte vorzulegen. 

Die genehmigten Vorschriften sind den höheren 
Verwaltungsbehörden, auf deren Bezirke dieselben 
sich erstrecken, durch den Genossenschaftsvor- 
stand mitzutheilen.* 


In dem $ 81 wird festgestellt, dafs die von 
den Landesbehörden für bestimmte Industriezweige 
oden Betriebsarten zur Verhütung von Unfällen 
zu erlassenden Anordnungen den Genossenschafts- 
oder Sections-Vorständen zur Begutachtung nach 
Malsgabe des $ 78 vorher mitgetheilt werden. 
Selbstverständlich mulste die Ueberweisung dieser 
Anordnungen auch an die im Entwurf in Aussicht 
genommenen Arbeiterausschüsse mit Wegfall der- 
selben gestrichen werden. Es ist demgemäfs der 
S 79:in entsprechender Weise geändert worden. 


$S 83 hat den, gegen die Bestimmungen des 
Entwurfs erhobenen Einwänden in bezug auf die 
Ueberwachung der Betriebe Rechnung getragen, 
indem er bestimmt, dafs, wenn der Betriebs- 
unternehmer die Verletzung eines Fabrikgeheim- 
nisses oder die Schädigung seiner Geschäftsinter- 
essen infolge der Besichtigung des Betriebes 
durch den Beauftragten der Genossenschaft be- 
fürchtet, derselbe an Stelle. „anderer Vertreter 
der Genossenschaft“, wie es in dem Entwurfe 


hiefs, die Besichtigung „durch andere Sach- 


verständige“ verlangen kann. 
In diesem Sinne ist auch $ 84 geändert. 


Reichs- : 


ist bestimmt, 


N. 
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Der Abschnitt VIII des Gesetzes (Abschnitt 
VII des Entwurfs) betrifft das Reichs-Versiche- 
rungsamt. 

Der $ 87, welcher die Bestimmungen über 
die Organisation enthält, ist insofern geändert, 
als die beiden nicht ständigen Mitglieder, welche 
von den Arbeitern gewählt werden, nicht mehr 
aus der Wahl der Arbeiterausschüsse hervorgehen, 
sondern von den in dem Vorstand der Genossen- 
schaft, bezw. der Section sitzenden Vertretern 
der versicherten Arbeiter gewählt werden. 

In $ 89, welcher mit $ 88 von der Zustän- 
digkeit des Reichs-Versicherungsamts handelt, ist 
der letzte Passus des Entwurfs weggelassen. In 
dem vorhergehenden Satze heilst es: „Dasselbe 
kann die Inhaber der Genossenschaftsämter zur 
Befolgung der gesetzlichen und statutarischen 
Vorschriften durch Geldstrafen bis zu eintausend 
Mark anhalten.“ Der sich im Entwurf hier an- 
schliefsende weggelassene Passus lautete: „und 
gegen die Beauftragten, sowie die Mitglieder der 
Vorstände, welche das Gebot der Verschwiegen- 
heit verletzen ($ 84), Ordnungsstrafen bis zu 
gleicher Höhe verhängen.“ In dieser Beziehung 
sind im letzten Abschnitt des Gesetzes besondere 
Strafbestimmungen erlassen. 

Im $ 90, welcher den Geschäftsgang regelt, 
dafs die Beschlufsfassung des 
Reichs-Versicherungsamts durch die Anwesenheit 
von mindestens fünf Mitgliedern (einschliefslich 
des Vorsitzenden), unter denen sich je ein Ver- 
treter der Genossenschaftsvorstände und der Ar- 
beiter befinden müssen, bedingt ist, wenn es sich 
um die unter a bis e aufgeführten Punkte 


handelt. 


Unter a fällt der Punkt, die Errichtung von 
Arbeiter-Ausschüssen betreffend, weg; an dessen 
Stelle tritt die Bildung von Schiedsgerichten ($ 46). 
Unter b handelt es sich um die Entscheidung 
vermögensrechtlicher Streitigkeiten und des Be- 
standes der Genossenschaften ($ 32), und bei e 
um die Entscheidung auf Rekurse gegen die 
Entscheidungen der Schiedsgerichte ($ 63). Das 
Gesetz bestimmt in $ 90 neu, dafs in den Fällen 
zu b und ce die Beschlufsfassung des Reichs- 
Versicherungsamts unter Zuziehung von zwei 
richterlichen Beamten zu erfolgen hat. 

Dem Abschnitt VII sind noch die $$ 92 und 


93 angehängt, welche die Landesversicherungs- 


ämter behandeln. 
Mit diesen $$ lautet der Abschnitt VIII des 
Gesetzes, welcher gleichfalls mit der Publication 


| desselben in Kraft trat, wie folgt: 


Organisation. 
S 87. 


Die Genossenschaften unterliegen in bezug 
anf die 'Befolgung dieses Gesetzes der Beaufsich- 
tigung des Reichsversicherungsamts. 
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Das Reichsversicherungsamt hat seinen Sitz 
in Berlin. Es besteht aus mindestens drei stän- 
digen Mitgliedern, einschlielslich des Vorsitzenden, 
und aus acht nichtständigen Mitgliedern. 

Der Vorsitzende und die übrigen ständigen 
Mitglieder werden auf Vorschlag des Bundesraths 
vom Kaiser auf Lebenszeit ernannt. Von den 
nichtständigen Mitgliedern werden vier vom Bun- 
desrath aus seiner Mitte, und je zwei mittelst 
schriftlicher Abstimmung von den Genossen- 
schaftsvorständen und von den Vertretern der 
versicherten Arbeiter ($ 41) aus ihrer Mitte in 
getrennter Wahlhandlung unter Leitung des Reichs- 


versicherungsamts gewählt. Die Wahl erfolgt 
nach relativer Stimmenmehrheit; bei Stimmen- 


gleichheit entscheidet das Loos. Die Amtsdauer 
der nichtständigen Mitglieder währt vier Jahre. 
Das Stimmenverhältnils der einzelnen Wahlkörper 
bei der Wahl der nichtständigen Mitglieder be- 
stimmt der Bundesrath unter Berücksichtigung 
der Zahl der versicherten Personen. 

Für jedes durch die Genossenschaftsvorstände 
sowie durch die Vertreter der Arbeiter gewählte 
Mitglied sind ein erster und ein zweiter Stell- 
vertreter zu wählen, welche dasselbe in Behin- 
derungsfällen zu vertreten haben. Scheidet ein 
solches Mitglied während der Wahlperiode aus, 
so haben für den Rest derselben die Stellver- 
treter in der Reihenfolge ihrer Wahl als Mitglied 
einzutreten. 

Die übrigen Beamten des Reichsversicherungs- 
amtes werden vom Reichskanzler ernannt, 


Zuständigkeit. 


5 88. 


Die Aufsicht des Reichsversicherungsamtes 
über den Geschäftsbetrieb der Genossenschaften 
hat sich auf die Beobachtung der gesetzlichen 
und statutarischen Vorschriften zu erstrecken. 
Alle Entscheidungen desselben sind endgültig, 
soweit -in diesem Gesetze nicht ein anderes be- 
stimmt ist. 

Das Reichsversicherungsamt ist befugt, jeder- 
zeit eine Prüfung der Geschäftsführung der Ge- 
nossenschaften vorzunehmen. 

Die Vorstandsmitglieder, Vertrauensmänner und 
Beamten der Genossenschaften sind auf Erfordern 
des Reichsversicherungsamtes zur Vorlegung ihrer 
Bücher, Beläge und ihrer auf den Inhalt der 
Bücher bezüglichen Correspondenzen, sowie der 
auf die Festsetzung der Entschädigungen und 
Jahresbeiträge bezüglichen Schriftstücke an die 
Beauftragten des Reichsversicherungsamtes oder 
an das letztere selbst verpflichtet. Dieselben 
können hierzu durch Geldstrafen bis zu Eintausend 
Mark angehalten werden. 


S 89. 


Das Reichsversicherungsamt entscheidet, un- 
beschadet der Rechte Dritter, über Streitigkeiten, 
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welche sich auf die Rechte und Pflichten der 
Inhaber der Genossenschaftsämter, auf die Aus- 
legung der Statuten und die Gültigkeit der voll- 
zogenen Wahlen beziehen. Dasselbe kann die 
Inhaber der Genossenschaftsämter zur Befolgung 
der gesetzlichen und statutarischen Vorschriften 


durch Geldstrafen bis zu eintausend Mark an- 
halten. 
Geschäftsgang. 
8 90. 


Die Beschlufsfassung des Reichsversicherungs- 
amts ist durch die Anwesenheit von mindestens 
fünf Mitgliedern (einschliefslich des Vorsitzenden), 
unter denen sich je ein Vertreter der Genossen- 
schaftsvorstände und der Arbeiter befinden müssen, 
bedingt, wenn es sich handelt 

a) um die Vorbereitung der Beschlulsfassung 
des Bundesraths bei der Bestimmung, welche 
Betriebe mit einer Unfallgefahr nicht ver- 
bunden und deshalb nicht versicherungs- 
pflichtig sind ($ 1), bei der Genehmigung 
von Veränderungen des Bestandes der. Ge- 
nossenschaften ($ 31), bei der Auflö- 
sung einer leistungsunfähigen Genossenschaft 
($ 33), bei der Bildung von Schiedsgerichten 
($ 46); 

b) um die Entscheidung vermögensrechtlicher 
Streitigkeiten bei Veränderungen des Be- 
standes der Genossenschaften ($ 32); 

c) um die Entscheidung auf Rekurse gegen 
die Entscheidungen der Schiedsgerichte ($ 63), 

d) um die Genehmigung von Vorschriften zur 
Verhütung von Unfällen ($ 78), 

e) um die Entscheidung von Beschwerden gegen 
Strafverfügungen derGenossenschaftsvorstände 
($ 106). 

So lange die Wahl der Vertreter der Ge- 
nossenschaftsvorstände und der Arbeiter nicht zu- 
stande gekommen ist, genügt die Anwesenheit 
von fünf anderen Mitgliedern (einschliefslich des 
Vorsitzenden). 

In den Fällen zu b und c erfolgt die Be- 
schluflsfassung unter Zuziehung von zwei richter- 
lichen Beamten. 

Im übrigen werden die Formen des Verfahrens 
und der Geschäftsgang des Reichsversicherungs- 
amts durch Kaiserliche Verordnung unter Zu- 
stimmung des Bundesraths geregelt. 


Kosten. 
S 91. 


Die Kosten des Reichsversicherungsamts und 
seiner Verwaltung trägt das Reich. 

Die nichtständigen Mitglieder erhalten für die 
Theilnahme an den Arbeiten und Sitzungen des 
Reichsversicherungsamtes eine nach dem Jahres- 
betrage festzusetzende Vergütung, und diejenigen, 
welche aufserhalb Berlins wohnen, aufserdem 


Ersatz der Kosten der Hin- und Rückreise nach 
den für die vortragenden Räthe der obersten 
Reichsbehörden “ geltenden Sätzen (Verordnung 
vom 21. Juni 1875. Reichs-Gesetzblatt S. 249). 
Die Bestimmungen in $ 16 des Gesetzes, be- 
treffend die Rechtsverhältnisse der Reichsbeamten, 
vom 31. März 1873 (Reichs-Gesetzblatt Seite 61) 
finden auf sie keine Anwendung. 


5.92. 


In den einzelnen Bundesstaaten können für 
das Gebiet und auf Kosten derselben Landesver- 
sicherungsämter von den Landesregierungen er- 
richtet werden. 

Der Beaufsichtigung des Landesversicherungs- 
amts unterstehen diejenigen Berufsgenossen- 
schaften, welche sich nicht über das Gebiet des 


betreffenden Bundesstaates hinaus erstreeken. In’ 


den Angelegenheiten dieser Berufsgenossenschaften 
gehen die in den $$ 16, 18, 20, 27, 28, 30, 
32, 33, 37, 38, 39, 40, 62,68, 78, 75, 78 
80, 83, 85, 86, 88, 89, 106 dem Reichsver- 
sicherungsamt übertrageneu Zuständigkeiten auf 
das Landesversicherungsamt über. 

Soweit jedoch in den Fällen der $$ 30, 32, 
37 und 38 eine der Aufsicht des Reichsversiche- 
rungsamts unterstellte Berufsgenossenschaft mit- 
betheiligt ist, entscheidet das Reichsversicherungs- 
amt. 

Treten für eine der in Absatz 2 genannten, 
der Aufsicht eines Landesversicherungsamts 
unterstellten Berufsgenossenschaften die Voraus- 
setzungen des $ 33 ein, so gehen die Rechts- 
ansprüche und Verpflichtungen auf den betreffenden 
Bundesstaat über. 


8 993. 


Das Landesversicherungsamt besteht aus min- 
destens drei ständigen Mitgliedern, einschliefslich 
des Vorsitzenden, und aus vier nichtständigen 
Mitgliedern. 

Die ständigen Mitglieder werden von dem 
Landesherrn des betreffenden Bundesstaats auf 
Lebenszeit ernannt; die nichständigen Mitglieder 
werden von den Genossenschaftsvorständen der- 
jenigen Genossenschaften, welche sich nicht über 
das Gebiet des betreffenden Bundesstaates hinaus 
erstrecken und von den Vertretern der versicherten 
Arbeiter ($ 41) aus ihrer Mitte mittelst schrift- 
licher Abstimmung unter Leitung des Landes- 
versicherungsamtes gewählt. Das Stimmverhältnifs 
der einzelnen Wahlkörper bestimmt die Landes- 
regierung unter Berücksichtigung der Zahl der 
in den betreffenden Genossenschaften versicherten 
Personen. Im übrigen finden die Bestimmungen 
des $ 87 über die Wahl, die Amtsdauer und 
die Stellvertretung dieser nichtständigen Mitglieder 
gleichmälsige Anwendung. So lange eine Wahl 
der Vertreter der Genossenschaftsvorstände und 
der Arbeiter nicht zustande kommt, werden 
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Vertreter der Betriebsunternehmer und der Ver- 
sicherten von der Landescentralbehörde ernannt, 

Die Beschlufsfassung des Landesversicherungs- 
amts in den im $ 90 unter b bis e bezeichneten 
Angelegenheiten ist durch die Anwesenheit von 
drei ständigen und zwei nichtständigen Mitgliedern 
bedingt, zu welchen in den Fällen zu b und c 
aulserdem zwei richterliche Beamte zuzuziehen sind. 

Die Formen des Verfahrens und der Ge- 
schäftsgang bei dem Landesversicherungsaml, so- 
wie die den nichtständigen Mitgliedern zu 
gewährende Vergütung werden durch die Landes- 
regierung geregelt. 


Abschnitt IX (Abschnitt VIII des Entwurfs), 
Schlufs- und Strafbestimmungen, enthält 
zunächst den folgenden neuen $ 94, Knapp- 
schafts-Berufsgenossenschaften : 


Unternehmer von Betrieben, welche landes- 
gesetzlich bestehenden Knappschaftsverbänden an- 
gehören, können auf Antrag der Vorstände der 
letzteren nach Malsgabe der $$S 12 ff. vom 
Bundesrath zu Knappschafts-Berufsgenossenschaften 
vereinigt werden. 


Die Knappschafts-Berufsgenossenschaften kön- 
nen durch Statut bestimmen: 


a) dals die Entschädigungsbeträge auch über 
50 % hinaus ($ 29) von denjenigen Sec- 
tionen zu tragen sind, in deren Bezirken die 
Unfälle eingetreten sind, 

b) dafs den Knappschaftsältesten die Functionen 
der im $ 41 bezeichneten Vertreter der 
Arbeiter übertragen werden, 

c) dals Knappschafisälteste stimmberechtigte 
Mitglieder des Genossenschaftsvorstandes 
oder, sofern die Knappschaftsberufsgenossen- 
schaft in Sectionen getheilt ist, der Sections- 
vorstände sind; 

d) dafs die Auszahlung der Entschädigungen 
durch die Knappschaftskassen bewirkt wird 


(8 69). 


Die $$ 95 bis 97 (im Entwurf $$ 92 bis 94) 
betreffen die Haftpflicht der Betriebsunternehmer 
Dem $ 96 ist ein vierter 
Absatz zugefügt, nach welchem der Anspruch in 
18 Monaten, von dem Tage, an welchem das 
strafrechtliche Urtheil rechtskräftig geworden ist, 
verjährt. 


Die nachfolgend mitgetheilten SS 103 bis 106 
enthalten die Strafbestimmungen : 


$ 103. 

Die Genossenschaftsvorstände sind befugt, 
gegen Betriebsunternehmer Ordnungsstrafen bis 
zu fünfhundert Mark zu verhängen: 

VII. 4 


1. wenn die von denselben auf Grund gesetz- 
licher oder statutarischer Bestimmung ein- 
gereichten Arbeiter- und Lohnnachweisun- 
gen unrichtlige thatsächliche Angaben ent- 
halten; 


2. wenn in der von ihnen gemäfs $ 35 erstat- 
teten Anzeige als Zeitpunkt der Eröffnung 
oder des Beginnes der Versicherungspflicht 
des Betriebes ein späterer Tag angegeben 
ist als der, an welchem dieselbe stattge- 
funden hat. 


S 104. 


Betriebsunternehmer, welche den ihnen ob- 
liegenden Verpflichtungen in betreff der Anmel- 
dung der Betriebe und Betriebsänderungen ($S$ 11, 
35, 38 und 39), in betreff der Einreichung der 
Arbeiter- und Lohnnachweisungen (SS 60 u. 71) 
oder in betreff der Erfüllung der für Betriebs- 
einstellungen gegebenen statutarischen Vor- 
schriften ($S 17, Ziffer 7) nicht rechtzeitig nach- 
kommen, können von dem Genossenschaftsvor- 
stande mil einer Ordnungsstrafe bis zu dreihundert 
Mark belegt werden. 

Die gleiche Strafe kann, wenn die Anzeige 
eines Unfalls in Gemäfsheit des $ 51 nicht recht- 
zeitig erfolgt ist, gegen denjenigen verhängt wer- 
den, welcher zu der Anzeige verpflichtet war. 


S 105. 
Die Strafvorschriften der SS 103 und 104 
finden auch gegen die gesetzlichen Vertreter 


handlungsunfähiger _ Betriebsunternehmer , des- 
gleichen gegen die Mitglieder des Vorstandes einer 


Actiengesellschaft, Innung oder eingetragenen 
Genossenschaft, sowie gegen die Liquidatoren 


einer Handelsgesellschaft, Innung oder eingetra- 
genen Genossenschaft Anwendung. 


5 106. 


Zum Erlafs der in den $$S 103 bis 105 be- 
zeichneten Strafverfügungen ist der Vorstand der- 
jenigen Genossenschaft zuständig, zu welcher der 
Betriebsunternehmer gemäls 5 34 gehört. 

Gegen die Strafverfügung des Genossenschafts- 
vorstandes steht den Betheiligten binnen zwei 
Wochen von deren Zustellung an die Beschwerde 
an das Reichs-Versicherungsamt zu. 

Die Strafen fliefsen in die Genossenschafts- 
kasse. 


Dem Entwurf gegenüber sind im Gesetz die 
SS 107 und 108 hinzugefügt, in denen die 
Strafen bestimmt sind, mit welchen die mit der 
Ueberwachung der Betriebe beauftragten Per- 
sonen zu belegen sind, wenn sie einen Vertrauens- 
bruch begehen. Diese Paragraphen haben die nach- 
stehende Fassung : 

2 
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$ 107. 
Die Mitglieder der Vorstände der Genossen- 
schaften, deren Beauftragte ($$ 82 und 83) und 
die nach $ 83 ernannten Sachverständigen wer- 


den, wenn sie unbefugt Betriebsgeheimnisse offen- 


baren, welche kraft ihres Amtes oder Auftrages 
zu ihrer Kenntnifs gelangt sind, mit Geldstrafe 
bis zu eintausend fünfhundert Mark oder mit 
Gefängnils bis zu drei Monaten bestraft. 

Die Verfolgung tritt nur auf Antrag des Be- 
triebsunternehmers ein. 


5 108. 


Die Mitglieder der Vorstände der Genossen- 
schaften, die Beauftragten derselben ($$ 82 u. 83) 
und die nach $ 83 ernannten Sachverständigen 
werden mit Gefängnils, neben welchem auf Ver- 
lust der bürgerlichen Ehrenrechte erkannt werden 
kann, bestraft, wenn sie absichtlich zum Nach- 
theile der Betriebsunternehmer Betriebsgeheim- 
nisse, welche kraft ihres Amtes oder Auftrages 
zu ihrer Kenntnils gelangt sind, offenbaren, oder 
geheim gehaltene Betriebseinrichtungen oder Be- 
triebsweisen, welche kraft ihres Amtes oder Auf- 
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| trages zu ihrer Kenntnifs gelangt sind, so lange 


als diese Betriebsgeheimnisse sind, nachahmen, 

Thun sie dies, um sich oder einem andern 
einen Vermögensvortheil zu verschaffen, so kann 
neben der Gefängnifsstrafe auf Geldstrafe bis zu 
dreitausend Mark erkannt werden. 


Die übrigen Paragraphen dieses Abschnitts 
sind unverändert; nur haben sie infolge der ein- 
geschobenen Paragraphen andere Nummern er- 
halten, 


Der Schlufsparagraph 111, welcher von der 
Gesetzeskraft handelt, heifst: „Die Bestimmungen 
der Abschnitte II, II, IV, V und VIN, die auf 
diese Abschnitte bezüglichen Strafbestimmungen, 
sowie diejenigen Vorschriften, welche zur Durch- 
führung der in diesen Abschnitten getroffenen 
Anordnungen dienen, treten mit dem Tage der 
Verkündigung dieses Gesetzes in Kraft. 

Im übrigen wird der Zeitpunkt, mit welchem 
das Gesetz in Kraft tritt, mit Zustimmung des 
Bundesraths durch kaiserliche Verordnung be- 
stimmt.“ 


Bekanntmachung, betreffend die Anmeldung der unfallversicherungspflichtigen Betriebe. 
Vom 14. Juli 1884. 


In Gemäfsheit des $ 11 des Unfallversiche- 
rungsgesetzes vom 6. Juli 1884 (Reichs-Gesetz- 
blatt S. 69) hat jeder Unternehmer eines unter 
den $ 1 dieses Gesetzes fallenden Betriebes den 
letzteren unter Angabe des Gegenstandes und der 
Art desselben, sowie der Zahl der durchschnitt- 
lich darin beschäftigten versicherungspflichtigen 
Personen bei der unteren Verwaltungsbehörde 
binnen einer vom Reichs-Versicherungsamt zu 
bestimmenden Frist anzumelden. 


Diese Frist wird hiermit auf die Zeit bis zum 


1. September d. J. einschliefslich 
festgesetzt. 
Im übrigen wird wegen der Anmeldung auf 
den nachstehenden Auszug aus dem genannten 


Gesetze sowie auf die beigefügte Anleitung hin- 
gewiesen. 


Berlin, den 14. Juli 1884. 


Das Reichs-Versicherungsamt. 
Bödiker. 


Auszug aus dem Unfallversicherungs- 
gesetz. 


S 1 Absatz 1 bis 6. 


Alle in Bergwerken, Salinen, Aufbereitungs- 
anstalten, Steinbrüchen, Gräbereien (Gruben), auf 
Werften und Bauhöfen, sowie in Fabriken und 
Hüttenwerken beschäftigten Arbeiter und Betriebs- 
beamten, letztere, sofern ihr Jahresarbeitsverdienst 
an Lohn oder Gehalt zweitausend Mark nicht 
übersteigt, werden gegen die Folgen der bei dem 
Betriebe sich ereignenden Unfälle nach Mafsgabe 
der Bestimmungen dieses Gesetzes versichert. 

Dasselbe gilt von Arbeitern und Betriebsbe- 
amten, welche von einem Gewerbetreibenden, 
dessen Gewerbebetrieb sich auf die Ausführung 
von Maurer-, Zimmer-, Dachdecker-, Steinhauer- 
und Brunnenarbeiten sich erstreckt, in diesem 
Betriebe beschäftigt werden, sowie von den im 
Schornsteinfegergewerbe beschäftigten Arbeitern. 

Den im Absatz 1 aufgeführten gelten im Sinne 
dieses Gesetzes diejenigen Betriebe gleich, in 
welchen Dampfkessel oder durch elementare Kraft 
(Wind, Wasser, Dampf, Gas, heifse Luft u. s. w.) 
bewegte Triebwerke zur Verwendung kommen, 


| 
| 
3 


untere Verwaltungsbehörde die Angaben 
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mit Ausnahme der land- und forstwirthschaft- 
lichen, nicht unter Absatz 1 fallenden Nebenbe- 
triebe, sowie derjenigen Betriebe, für welche nur 
vorübergehend eine nicht zur Betriebsanlage ge- 
hörende Kraftmaschine benutzt wird. 

Im übrigen gelten als Fabriken im Sinne 
dieses Gesetzes insbesondere diejenigen Betriebe, 
in welchen die Bearbeitung oder Verarbeitung von 
Gegenständen gewerbsmälsig ausgeführt wird, und 
in welchen zu diesem Zwecke mindestens zehn 
Arbeiter _regelmäfsig beschäftigt werden, sowie 
Betriebe, in welchen Explosivstoffe oder explodi- 
rende Gegenstände gewerbsmälsig erzeugt werden. 

Welche Betriebe aufserdem als Fabriken im 
Sinne dieses Gesetzes anzusehen sind, entscheidet 
das Reichs-Versicherungsamt ($$ 87 ff.). 

Auf gewerbliche Anlagen, Eisenbahn- und 
Schiffahrtsbetriebe, welche wesentliche Bestand- 
theile eines der vorbezeichneten Betriebe sind, 
finden die Bestimmungen dieses Gesetzes eben- 
falls Anwendung. 


S 3 Absatz 1. 


Als Gehalt oder Lohn im Sinne dieses Ge- 
setzes gelten auch Tantiemen und Naturalbezüge. 
Der Werth der letzteren ist nach Ortsdurch- 
schnittspreisen in Ansatz zu bringen. 


S 9 Absatz 2 und 3. 


Als Unternehmer gilt Derjenige, für dessen 
Rechnung der Betrieb erfolgt. 

Betriebe, welche wesentliche Bestandtheile ver- 
schiedenartiger Industriezweige umfassen, sind der- 
jenigen Berufsgenossenschaft zuzutheilen, welcher 
der Hauptbetrieb angehört. 


si: 


Jeder Unternehmer eines unter den $ 1.fallen- 
den Betriebes hat den letzteren binnen einer von 
dem Reichs-Versicherungsamt zu bestimmenden 
und öffentlich bekannt zu machenden Frist unter 
Angabe des Gegenstandes und der Art desselben, 
sowie der Zahl der durchschnittlich darin be- 
schäftigten versicherungspflichtigen Personen bei 
der unteren Verwaltungsbehörde anzumelden. 

Für die nicht angemeldeten Betriebe hat die 
nach 
‚ihrer Kenntnifs der Verhältnisse zu ergänzen. 

Dieselbe ist befugt, die Unternehmer nicht 
angemeldeter Betriebe zu einer Auskunft darüber 
innerhalb einer zu bestimmenden Frist durch 
Geldstrafen im Betrage bis zu einhundert Mark 
anzuhalten. 

Die untere Verwaltungsbehörde hat ein nach 
den Gruppen, Klassen und Ordnungen der Reichs- 
Berufsstatistik geordnetes Verzeichnils sämmtlicher 
Betriebe ihres Bezirks unter Angabe des Gegen- 
standes und der Art des Betriebes, sowie der 
Zahl der darin beschäftigten versicherungspflich- 
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tigen Personen aufzustellen. Das Verzeichnifs ist 
der höheren Verwaltungsbehörde einzureichen und 
von dieser erforderlichenfalls hinsichtlich der Ein- 
reihung der Betriebe in die Gruppen, Klassen 
und Ordnungen der Reichs-Berufsstatistik zu be- 
richtigen. 

Die höhere Verwaltungsbehörde hat ein gleiches 
Verzeichnifs sämmtlicher versicherungspflichtigen 
Betriebe ibres Bezirks dem Reichs-Versicherungs- 
amt einzureichen. 


* 


Anleitung 


in betreff der Anmeldung der versiche- 
_ rungspflichtigen Betriebe. 


(S 11 des Unfallversicherungsgesetzes.) 


1) Die Anmeldungspflicht erstreckt sich auf 
alle versicherungspflichtigen, d. h. unter den S 1 
des Unfallversicherungsgesetzes fallenden Betriebe. 
Zu diesen gehören: 

a. Bergwerke, Salinen 
stalten, 

b. Steinbrüche, Gräbereien (Gruben), Werften 
und Bauhöfe, 

c. Fabriken aller Art und Hüttenwerke. 


Als Fabriken gelten insbesondere — auch 
wenn dies nach dem Sprachgebrauch zweifelhaft 
sein sollle — alle Betriebe, in welchen die Bear- 
beitung oder Verarbeitung von Gegenständen ge- 
werbsmälsig ausgeführt wird und zu diesem Zwecke 
mindestens zehn Arbeiter regelmälsig beschäftigt 
werden. 

Hiernach muls z. B. ein Bäcker, welcher ın 
seinem Bäckereibetriebe mindestens zehn Arbeiter 
regelmälsig beschäftigt, diesen Betrieb anmelden ; 

d. alle Betriebe, in welchen Dampfkessel oder 
durch elementare Kraft (Wind, Wasser, Dampf, 
Gas, heifse Luft ete.) bewegte Triebwerke zur 
Verwendung kominen. 

Hiernach mufs z. B. ein Schneider, welcher 
mit einem Gasmotor und einem Lehrling arbeitet, 
seinen Betrieb anmelden ; 

e. Betriebe, in welchen Explosivstoffe oder 
explodirende Gegenstände gewerbsmälsig erzeugt 
werden; 

f. jeder Gewerbebetrieb, welcher sich auf eine 
der nachstehend bezeichneten Arbeiten : Maurer-, 
Zimmer-, Dachdecker-, Steinhauer-, Brunnen- und 
Schornsteinfegerarbeiten erstreckt. 

2) Nicht versicherungspflichtig und daher auch 
nicht anzumelden sind Betriebe aller Art, in wel- 
chen der Unternehmer allein und ohne Gehülfen, 
Lehrlinge oder sonstige Arbeiter thätig ist. 

Sodann fallen nicht unter das Gesetz: 

a. die Land- und Forstwirthschaft einschliefs- 
lich der Gärtnerei, des Obst- und Weinbaues, die 


und Aufbereitungsan- 


| Viehzucht und Fischerei. 


N 
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Die Benutzung einer feststehenden oder trans- 
portablen Kraftmaschine (Locomobile etc.) zu 
landwirthschaftlichen Arbeiten, z. B. zum Pflügen, 
Mähen, Dreschen, zur Bedienung einer Entwäs- 
serungsanlage, macht den landwirthschaftlichen 
Betrieb nicht versicherungspflichtig. 

Land- und forstwirthschaftliche Nebenbetriebe, 
d. h. gewerbliche Anlagen zur Verarbeitung der 
in der Land- und Forstwirthschaft gewonnenen 
rohen Naturproducte, wie Brennereien, Ziegeleien, 
Stärkefabriken ete. sind nur dann anzumelden, 
wenn sie unter den $ 1 Abs. 1 oder 4 des Ge- 
setzes fallen, insbesondere also, wenn sie nach 
der Art und dem Umfang des Betriebes als Fa- 
briken anzusehen sind. Hiernach sind die Bren- 
nereien auf grolsen Gütern als Fabriken zur 
Anmeldung zu bringen, nicht dagegen die als 
landwirthschaftliche Nebengewerbe vorkommenden 
kleinen Haus-Brennereien und Brauereien, welche 
den sogenannten Haustrunk bereiten oder nur in 
ganz geringem Umfange betrieben werden. 

Getreide-, Oel- und Walkmühlen, welche, zu 
einem Gute gehörig, in der Hauptsache 
gegen Entgelt für Dritte arbeiten und da- 
neben den Bedarf des Gutsbesitzers und seiner 
Leute mitdecken, sind anzumelden. 

Nichtversicherungspflichtig ist ferner: 

b. das Handwerk, soweit nicht die unter 1c 
bis f bezeichneten Merkmale für den Betrieb zu- 
treffen. Aufserdem ist zu beachten, dafs hand- 
werksmälsige Betriebsanlagen, welche wesentliche 
Bestandtheile eines der unter 1 bezeichneten Be- 
triebe sind, z. B. eine Schlosserei in der Baum- 
wollspinnerei, mit dem Hauptbetriebe versicherungs- 
pfliehtig sind. 

Endlich: 

c. sind nicht versicherungspflichtig das Han- 
dels- und Transportgewerbe, sowie die Gast- und 
Schankwirthschaft. Eisenbahn- und Schiffahrts- 
betriebe jedoch, welche wesentliche Bestandtheile 
eines der unter 1 bezeichneten Betriebe sind, 
z. B. ein Eisenbahnbetrieb auf einem Hütten- 
werke, fallen mit dem Hauptbetrieb unter das 
Unfallversicherungsgesetz. 

3) Nach Ziffer 1d werden Betriebe, in wel- 
chen Dampfkessel oder durch elementare Kraft 
bewegte Motoren zur Verwendung kommen, als 
versicherungspflichtig angesehen. Gleichwohl 
bleiben solche Betriebe von der Versicherungs- 
pflicht befreit, wenn die Motoren nur vorüber- 
gehend und ohne dals sie zur Betriebs- 
anlage gehören, benutzt werden, — voraus- 
gesetzt, dafs solche Betriebe nicht ohnehin nach 
den übrigen Bestimmungen der Ziffer 1 ver- 
sieherungspflichtig sind. 

Die vorübergehende Benutzung eines zur 
Betriebsanlage gehörenden, durch elementare Kraft 
betriebenen Motors, z. B. die vorübergehende 
Benutzung einer zur Betriebsanlage gehörenden 
Turbine zur Winterszeit macht den Betrieb ver- 
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sicherungspflichtig. Ebenso begründet die dau- 
ernde Benutzung eines nicht zur Betriebsanlage 
gehörenden Motors, z. B. einer Locomobile oder 
einer gemietheten, aus einem Nachbarhause her- 
rührenden stationären Kraft die Versicherungs- 
pflicht des Betriebes. 

4) Als „Aufbereitungsanstalten“ sind 
anzumelden: gewerbliche Anlagen zur mecha- 
nischen Reinigung bergmännisch gewonnener Erze, 

als „Steinbrüche‘: solche Anlagen, in 
denen die Gewinnung von Steinen gewerbs- 
mäfsig und nach technischen Regeln über 
oder unter der Erde erfolgt, 

als „Gräbereien (Gruben)*: die auf die Ge- 
winnung der in den sogenannten oberflächlichen 
Lagerstätten vorkommenden Mineralien (Mergel, 
Kies, Sand, Thon, Lehm ete.) gerichteten An- 
lagen, in denen ein gewerbsmälsiger und 
nach technischen Regeln ausgeführter 
Betrieb stattfindet. Die Ausbeutung eines eigenen 
Mergel- oder Torflagers zum Gebrauch auf dem 
eigenen Acker oder in der eigenen Haushaltung, 
sowie der nicht nach technischen Regeln «erfol- 
gende übliche Torfstich bäuerlicher Besitzer, auch 
wenn der Torf verkauft wird, fällt nicht unter 
das Gesetz. — Nach technischen Regeln gewerbs- 
mälsig betriebene Bernstein-, Torf-, Kies- etc. 
Baggereien sind. als Gräbereien (Gruben) anzu- 
melden. 

Als „Bauhöfe“ sind anzumelden: die auf 
eine gewisse Dauer berechneten Anlagen für Bau- 
arbeiten (z. B. für Vorrichtung von Zimmerun- 
gen etc.). 

5) Wer die Kraft seines stationären Motors 
an verschiedene Gewerbtreibende vermiethet, muls, 
auch wenn er selbst die Kraft nicht benutzt, 
diesen Gewerbebetrieb mit Beziehung auf seinen 
Maschinenwärter, Heizer etc. anmelden. Desglei- 
chen sind die einzelnen Unternehmer der von 
diesem Motor bewegten Betriebe für ihre Unter- 
nehmungen anmeldungspflichtig. (Vergl. Ziffer 3 
Schlufssatz.) 

6) Die gewerbsmälsigen Betriebe der Maurer, 
Zimmerer, Dachdecker, Steinhauer, Brunnenmacher 
und Schornsteinfeger sind anzumelden, wenn in 
denselben auch nur ein Lehrling beschäftigt wird, 
einerlei, ob es sich um Neubauten etc. oder Re- 
paraturen etc. handelt. 

Personen, welche nicht gewerbsmäfsig Maurer- 
etc. Arbeiten ausführen, unterliegen der Anmel- 
dungspflicht nicht, wenn sie einen Bau durch 
direct angenommene Arbeiter im Regiebetriebe 
ausführen lassen. 

Andererseits brauchen die Unternehmer das 
Bauhandwerk nicht persönlich erlernt zu haben 
oder selbst auszuüben, um wegen ihrer Maurer-, 
Zimmer-, Dachdeckergesellen anmeldungspflichtig 
zu sein. Zur Begründung der Anmeldungspflicht 
genügt es, dafs der betreffende Arbeitgeber ge- 
werbsmälsig Maurer- ete. Arbeiten ausführen lälst. 
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Nur die Zahl der im Maurer-, Zimmer-, Dach- 
deeker-, Steinhauer-, Brunnenmacher-, Schornstein- 
feger-Gewerbe durchschnittlich beschäftigten Ar- 
beiter ist anzumelden. Die Zahl der von -dem 
Bauunternehmer etwa mitbeschäftigten Tischler, 
Glaser, Anstreicher etc. ist nicht mit anzumelden, 
es sei denn, dafs die Tischlerei ete. von ihm 
fabrikmäfsig (oben Ziffer 1 c, d) betrieben wird 
und deshalb für sich versicherungspflichtig ist. 

Erdarbeiter für Wege-, Kanal-, Eisenbahn- etc. 
Bauten sind nicht anzumelden. : 

7) Bei der Anmeldung ist der Gegenstand des 
Betriebes genau zu bezeichnen. Es genügt z.B. 
nicht, den Betrieb als Spinnerei, Weberei, Mühle 
anzumelden, sondern es muls aus der Angabe 
hervorgehen, was gesponnen, gewebt, oder auf 
der Mühle verarbeitet wird. 

Umfafst ein Betrieb wesentliche Bestandtheile 
verschiedenartiger Industriezweige, z. B. Baum- 
wollspinnerei, -Weberei und -Färberei, so sind 
diese Bestandtheile bei der Anmeldung sämmitlich 
anzugeben, und gleichzeitig ist derjenige Bestand- 
theil hervorzuheben, welcher als der Hauptbetrieb 
anzusehen ist. 

8) In der Anmeldung ist ferner die Art des 
Betriebes genau zu bezeichnen, insbesondere ob 
derselbe lediglich ein Handbetrieb ist oder unter 
Benutzung elementarer Kräfte (Wind, Wasser, 
Dampf, Gas, heilse Luft etc.) erfolgt. 

9) Zur Anmeldung verpflichtet ist der Unter- 
nehmer des Betriebes oder sein gesetzlicher Ver- 
treter. Als Unternehmer gilt derjenige, für dessen 
Rechnung der Betrieb erfolgt, demnach bei ver- 
pachteten Betrieben der Pächter, bei Betrieben, 
welche im Niefsbrauch besessen werden, der 
Niefsbraucher. 

Für die Anmeldungspflicht ist es einflulslos, 
ob der Betrieb im Besitze von physischen oder 
juristischen Personen, des Reichs, eines Bundes- 
staats, eines CGommunalverbandes oder einer Privat- 
person ist. 

10) Die Zahl aller in dem Betriebe durch- 
schnittlich beschäftigten versicherungspflichtigen 
Personen mufs in der Anmeldung angegeben sein, 
einerlei ob dieselben Inländer oder Ausländer, 
männlichen oder weiblichen Geschlechts, ob sie 
erwachsene Arbeiter, junge Leute oder Kinder, 
Lehrlinge mit oder ohne Lohn sind, ob sie 
dauernd oder vorübergehend beschäftigt werden. 

Beamte mit mehr als 2000 «##% Jahresver- 
dienst sind nicht mitzuzählen. 

11) Bei Betrieben, welche regelmäfsig nur eine 
bestimmte Zeit des Jahres arbeiten (Zuckerfabriken, 
Brauereien, Baubetriebe ete.), ist die anzumeldende 
(„durehschnittliche*) Arbeiterzahl diejenige, welche 
- sich für die Zeit des regelmälsigen vollen Be- 
triebes, also bei Maurern während des Sommers, 
ergiebt. 

12) Als „in dem Betriebe beschäftigt“ sind 
_ diejenigen anzumelden, welche in dem Betriebs- 
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dienste stehen und Arbeiten, die zu dem Betriebe 
der Fabrik ete. gehören, zu verrichten haben, 
ohne Rücksicht darauf, ob die Verrichtung inner- 
halb oder aufserhalb der Betriebsanlage (der Fa- 
brikhöfe ete.) erfolgt. 

13) Selbständige Gewerbetreibende, welche in 
eigener Betriebsstätte im Auftrage oder für Rech- 
nung anderer Gewerbtreibenden mit der Herstel- 
lung oder Bearbeitung gewerblicher Erzeugnisse 
(d. h. in der Hausindustrie) beschäftigt werden, 
sind bei der Anmeldung nicht mitzuzählen, Ein 
Kaufmann (Fabricant), welcher 100 Hausweber 
beschäftigt, hat deshalb allein noch keinen ver- 
sicherungspflichtigen Betrieb. 

Sollte dagegen ein Hausweber an seinem 
mittelst elementarer Kraft betriebenen Webstuhl 
einen Arbeiter beschäftigen, so mülste der Haus- 
weber (nicht der Fabricant, für den er arbeitet) 
diesen Betrieb gemäls Ziffer 1d anmelden. 

14) Für die Anmeldung wird die Benutzung 
des nachstehenden Formulars empfohlen. 

15) Ist ein Unternehmer zweifelhaft, ob er 
seinen Betrieb anzumelden habe oder nicht, so 
wird derselbe gut thun, die Anmeldungsfrist nicht 
unbenutzt verstreichen zu lassen, wenn er sicher 
sein will, den aus der Nichtanmeldung eines ver- 
sicherungspflichtigen Betriebes sich ergebenden 
Nachtheilen zu entgehen. Hierbei bleibt ihm un- 
benommen, in dem Formular, Spalte „Bemer- 
kungen“, die Gründe anzugeben, aus denen er 
die Anmeldungspflicht bezweifelt. 

16) Schliefslich werden die betheiligten Be- 
triebsunternehmer noch besonders darauf aufmerk- 
sam gemacht, dafs, wenn sie die vorgeschriebene 
Anmeldung nicht bis zum 1. September 1884 
erstalten, sie hierzu durch Geldstrafen im Betrage 
bis zu einhundert Mark angehalten werden können. 


Formular für die Anmeldung. 
STE KrasutAmt Were ler, 
Regierungsbezirk ... . Gemeinde- (Guts-) Bezirk. . . 


Anmeldung 
auf Grund des $ 11 des Unfallversicherungsgesetzes. 


Zahl 


Name = 
Gegen- der durch- D, 
des a Art schnittlich = 
Unter s des beschäftigten | = 
nehmers Betriehes**, | versicherungs- | = 
. triebes*. pflichtigen 3 
(Firma). Personen. m 
| | | 
BR ie. ER DS 


(Unterschrift des zur Anmeldung Verpflichteten.) 
* 2. B. Baumwoll-Spinnerei, -Weberei, -Fär- 
berei, -Appretur, Holzsägemühle, Getreidemühle, 
Oelmühle. 
Bei mehreren Betriebszweigen ist der Haupt- 
betrieb zu unterstreichen. 
** 7. B. Handbetrieb, Betrieb mit Dampf-, Wind-, 
Wasserkraft, Gasmotor etc. 
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Die vorstehend aus dem „Deutschen Reichs- 
anzeiger“ abgedruckte Bekanntmachung, betreffend 
die Anmeldung der unfallversicherungspflichligen 
Betriebe, vom 14. Juli d. J., ist mir inzwischen 
mit besonderem Anschreiben vom Reichs-Ver- 
sicherungsamt zugegangen, und es hat dasselbe 
auch noch eine in der Reichsdruckerei in Berlin 
gedruckte Nachweisung der Gruppen, Klassen 
und Ordnungen der  Reichs-Berufs-(Gewerbe-) 
Statistik nebst einem alphabetischen Register bei- 
gefügt. Soweit den geehrten Mitgliedern diese 
Nachweisung nicht zur Verfügung steht, wird 
mein Büreau jede Anfrage, zu welcher Gruppe, 
Klasse oder Ordnung der Reichs-Berufs-Statistik 
eine Betrieb gehört, prompt beantworten. 


Ferner bringe ich nachstehende Mittheilung 
des Reichs-Versicherungsamts in bezug auf die 
freiwillige Bildung von Berufsgenossenschaften 
zur Kenntnils der geehrten Mitglieder. 

H. A. Bueck. 
Abschrift. 
Reichs- Versicherungsamt. 
Berlin, den 24. Juli 1884. 
Ew. Hochwohlgeboren 
dankt das Reichs-Versicherungsamt verbindlichst 
für die gefällige Mittheilung vom 20. d. M., 
gleichzeitig beehrt sich dasselbe, auf die von 
Ihnen gestellte Frage das Folgende zu er- 
widern: 

1. Anträge auf Einberufung der Generalver- 
sammlung zur Beschlufsfassung über die Bildung 
einer Berufsgenossenschaft sind bis zum 9. No- 
vember d. J. einschliefslich an das Reichs-Ver- 
sicherungsamt zu richten. (Zu vergl. SS 13, 111 
des Unfallversicherungsgesetzes). 

2. Sollen die Anträge einen Anspruch auf 
Berücksichtigung haben, so müssen dieselben min- 
destens von dem zwanzigsten Theile der Unter- 
nehmer derjenigen Betriebe, für welche die Be- 
rufsgenossenschaft gebildet werden soll, oder von 
solchen Unternehmern, welche mindestens den 
zehnten Theil der in diesen Betrieben vorhandenen 
versicherungspflichtigen Personen beschäftigen, 
gestellt werden. 

Die Anträge können in der Weise gestellt 
werden, dafs dieselben von den betheiligten Unter- 
nebmern mitunterschrieben werden, oder in der 
Weise, dafs zu den von einzelnen Unternehmern 
gestellten Anträgen Zustimmungserklärungen ein- 
gesandt werden, oder endlich in der Weise, dafs 
in einer Versammlung von den Anwesenden oder 
ihren legitimirten Vertretern der Antrag zu 
Protokoll beschlossen und eine Ausfertigung des 
Protokolls unter Bezeichnung der Zustimmenden 
an das Reichs-Versicherungsamt eingereicht wird. 
In letzterer Weise können namentlich Zustim- 
imungserklärungen zu anderweitig bereits vorlie- 
genden Anträgen abgegeben werden. 
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In den Anträgen ist die Zahl der von den 
Antragstellern (bezw. Zustimmenden) beschäftigten 
versicherungspflichtigen Personen anzugeben. 

3. Die Anträge müssen auf die Errichtung 
von Berufs-Genossenschaften, d. h. von Genossen- 
schaften solcher Unternehmer, deren Betriebe 
wirthschaftlich zusammengehören oder verwandt 
sind, gerichtet sein. 

4. Das Reichs-Versicherungsamt darf den An- 
trägen nur dann Folge geben, wenn sowohl die 
Anzahl der Betriebe, für welche die Berufs- 
genossenschaft gebildet werden soll, als auch die 
Anzahl der in denselben beschäftigten Arbeiter 
hinreichend grofs ist, um die dauernde 
Leistungsfähigkeit der Berufsgenossen- 
schaft in bezug auf die durch die Unfall- 
versicherung entstehende Last zu gewähr- 
leisten. 

Es genügt also weder eine geringe 
Anzahl Betriebe mit vielen Arbeitern, 
noch eine gro[lse Anzahl Betriebe mit 
wenigen Arbeitern. 

Die Frage, ob’ die zu bildende Ge- 
nossenschaft als eine dauernd, d. h. für 
immer leistungsfähige anzusehen ist, 
mufs aulser nach der Anzahl der Betriebe 
und Arbeiter insbesondere nach der 
wirthschaftlichen Lage der betreffenden 
Industriezweige, nach ihrer Verbreitung 
über ein grölseres oder kleineres Wirth- 
schaftsgebiet, nach ihrer Abhängigkeit 
von der Mode, von ausländischen Roh- 
stoffen und ausländischer Goncurrenz 
beurtheilt werden. 


5. Durch den Antrag dürfen keine Betriebe 
von der Aufnahme in die Berufsgenossenschaft 
ausgeschlossen werden, welche wegen ihrer ge- 
ringen Zahl oder wegen der geringen Zahl der 
in ihnen beschäftigten Arbeiter eine eigene lei- 
sungsfähige Berufsgenossenschaft zu bilden aulser 
stande sind, und auch einer andern Berufs- 
genossenschaft zweckmälsig nicht zugetheilt werden 
können. 

Geschieht dies dennoch, so muls das Reichs- 
Versicherungsamt die Unternehmer der ausge- 
schlossenen Betriebe zu der beantragten General- 
versammlung von Amts wegen mit einladen. — 
Die Bildung der Genossenschaft wird aber auf 
diese Weise nur erschwert und verzögert. 

6. Für diejenigen Industriezweige, für welche 
bis zum 9. November d. J. genügend unterstützte 
Anträge auf Einberufung der Generalversammlung 
zur freiwilligen Bildung einer Berufsgenossenschaft 
nicht gestellt worden sind, werden die Berufs- 
genossenschaften durch den Bundesrath nach 
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Anhörung von Vertretern der betheiligten Indu- 
striezweige gebildet. 

Indem das Reichs-Versicherungsamt hiernach 
Ew. Hochwohlgeboren das Weitere anheimgiebt, 
lenkt dasselbe — mit Rücksicht auf den von 

- Ihnen bezeichneten Kreis der von der Berufs- 
genossenschaft der deutschen Lederindustriellen 
zu erfassenden Industriezweige — Ihre Aufmerk- 
samkeit insbesondere auf dasjenige, was unter 
Ziffer 5 vorstehend bemerkt worden ist. Ob 
hiernach noch der eine oder andere Industrie- 
zweig in die von Ihnen in Aussicht genommene 


Des Arbeiters 


Fürst Bismarck verkündete jüngst das Recht 
auf Arbeit. Man mag streiten über Sinn und 
Tragweite seiner Worte, zweifellos liegt darin 
ein Bruch mit manchen bisherigen Anschauungen 
und ein theoretischer Grundsatz, der an der Spitze 
unserer - socialpolitischen Gesetzgebung sicher 
praktische Bedeutung erhalten wird, wohl auch 
schon gefunden hat. 

Vorab bedurfte Deutschland des Schutzes 
seiner Industrie, seiner nationalen Arbeit, die 

_ unter der Verkümmerung des eigenen Marktes 
schwer litten. In einem verarmten Lande gilt 
das Recht auf Arbeit wenig, denn „wo nichts 
ist, hat der Kaiser sein Recht verloren“ sagt ein 
bekanntes Sprichwort. Die Belebung der vater- 
ländischen Gewerbsthätigkeit bildete daher natur- 
gemäls das erste Glied in der Kette des social- 
- politischen Programms unserer Regierung. 

Das Krankenkassengesetz soll den er- 
krankten Arbeiter vor den unmittelbaren Wirkun- 
gen vorübergehender Arbeitsunfähigkeit schützen 
und ärztliche Hülfe und Unterhalt bieten, das 
Unfallversicherungsgesetz den im Dienste 
Verletzten oder dessen Familie entschädigen, und 
das in Vorbereitung begriffene Altersversor- 
gungsgesetz dem durch langjährige Arbeit 

- Aufgeriebenen für sein Lebensende bestimmte 
Unterstützungen gewähren. 

; In dem ganzen System liegt eine wohldurch- 

- dachte Folgerichtigkeit: Der Staat will der ge- 
sunden Bevölkerung dauernde lohnende Beschäf- 
tigung, dem Kranken, dem Verletzten, dem 
Invaliden, den Wittwen und Waisen aber 
- ärztliche Hülfe, Unterstützungen, Entschädigungen 
und Pensionen nach feststehenden Grundsätzen 
sichern, also ziemlich während der ganzen Lebens- 
_ zeit über den Arbeiter die schützende Hand halten. 
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Berufsgenossenschaft mit aufzunehmen sein wird, 
kann hier zur Zeit nicht übersehen werden. 
Das Reichs-Versicherungsamt. 
gez. Bödiker. 
An 
den Vorsitzenden des Centralverbandes der 


deutschen Lederindustriellen Herrn Ge- 
heimen Commissionsrath Günther, 


Hochwohlgeboren 


Berlin, S.W. 
Wilhelmstr. 18. 


R. V.A. Nr. 98. 


sröfster Feind. 


Wenn Berg- und Hüttenwerke, sowie andere 
grolse Industriezweige schon seit langer Zeit Er- 
hebliches für das Wohl ihrer Arbeiter und deren 
Familien durch die seitherigen Kranken- Unter- 
stützungs- und Knappschaftskassen, durch frei- 
willige Unfallversicherung, Consumanstalten und 
andere Wohlfahrtseinrichtungen leisteten, so beab- 
sichtigt man nunmehr, auf gesetzlicher Grundlage 
eine gewisse Gleichmälsigkeit zu schaffen und 
weitere Kreise an den Wohlthaten solcher Ein- 
richtungen theilnehmen zu lassen. 

Unzweifelhaft können unsere Arbeiter dem- 
nächst beruhigter der Zukunft entgegensehen, so- 
fern die neuen und die noch ausstehenden Ge- 
setze, welche den Schlulsstein des Ganzen bilden 
sollen, sich bewähren. Nothwendige Voraus- 
setzungen für jede Verbesserung des Looses und 
der Stellung des Arbeiterstandes sind aber unter 
allen Umständen: Fleils, Sparsamkeit und Ord- 
nungsliebe; wo diese fehlen, da ist, wie man im 
gewöhnlichen Leben zu sagen pflegt, „Hopfen 
und Malz verloren.“ Unseres Erachtens liegt in 
der Empfänglichkeit des Bodens, auf den die 
Samenkörner der künftigen Wohlthaten fallen, 
die Hauptbedingung einer ersprielslichen Ernte, 
andernfalls drischt man leeres Stroh, schöpft man 
Wasser mit einem Siebe. Die Zustände werden 
sich trotz der schönen neuen Gesetze wenig 
ändern. Leider bestätigen die täglichen Erfah- 
rungen, dals wir die genannten guten Eigen- 
schaften keineswegs bei der Mehrzahl unserer 
Arbeiter voraussetzen dürfen, weshalb es dringende 
Aufgabe der Gesellschaft und des Staates bleibt, 
diejenigen Uebelstände zu beseitigen, welche die 
beabsichtigte Verbesserung der socialen Lage des 
Arbeiters hindern. 

Den schlimmsten Feind des materiellen und 
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geistigen Fortschritts der unteren Stände erblicken 
wir in der Trunksucht, deren Bekämpfung daher 
uns in erster Reihe obliegt, Die unerbittliche 
Statistik weist Norddeutschland leider bezüglich 
seines Branntweinverbrauchs die vierte Stelle in 
Europa an, wahrscheinlich nehmen wir aber seit 
der starken Abnahme in Schweden schon die 
dritte Stelle ein, d. i. beinahe 10 Liter jährlich 
auf den Kopf der Bevölkerung. Es ist hier nicht 
der Ort, aufzuzählen, welch gräfsliches Elend 
sich nothwendigerweise an einen so starken Ver- 
brauch von Spirituosen knüpft, auch darüber 
giebt die Statistik untrüglichen Aufschluls. Die 
berufensten Sachkenner, erfahrene Männer an der 
Spitze grolser Gemeinwesen, berühmte Aerzte 
und Gelehrte vertreten die Ansicht, dals ohne 
gesetzliches Einschreiten der Kampf gegen das 
Uebel erfolglos bleibt. Andere Länder, wo der 
höchste Werth auf Wahrung der persönlichen 
Freiheit gelegt wird, gehen mit gutem Beispiel 
voran und ermuntern zur Nachfolge. Der Deutsche 
Verein gegen den Miflsbrauch geistiger Getränke 
bearbeitet mit rühmlicher Ausdauer die öffentliche 
Meinung, ohne aber bis jetzt einen wirklichen 
Erfolg seiner Vorschläge nachweisen zu können, 
Ueber akademische Behandlung und Vorstudien 
der Fragen ist man noch nicht herausgekommen. 
Die grolsen industriellen Vereine müssen in den 
Kampf eintreten und bestimmte, durchgreifende 
gesetzliche Malsregeln von Staats- und Volks- 
vertretung verlangen. In Berlin kommen auf 
1123000 Einwohner (einschliefslich Frauen und 
Kinder) 11169 Schenken, während 1860 nur 
3637, 1870 5395, 1877 7869 Locale zum Ver- 


trieb berauschender Getränke vorhanden waren, 
d. h. 1860 kamen auf 1 Schenke 136 Einwoh- 
ner, 1880 auf 1 Schenke 100 Einwohner. In 
Preufsen hat sich von 1869 bis 1877 die Zahl 
der Schenken und Gastwirthschaften um 67 % 
vermehrt, in Mecklenburg um 95 %, in den 
kleinen Bundesstaaten um 109 %, in Sachsen- 
Weimar um 126 %. Diese sprungweise Zunahme 
hat keineswegs nachgelassen, im Gegentheil, wie 
üppig wucherndes Unkraut nistet sich die Brannt- 
weinkneipe überall an den gefährlichsten Stellen 
ein, Armuth und Elend verbreitend. Der Ein- 
zelne ist machtlos gegenüber derartigen Uebel- 
ständen, hier muls von oben mit starker Hand 
eingegriffen werden, um der drohenden allge- 
meinen Verschnapsung der Arbeiter - Bevölkerung 
vorzubeugen. 

Wir richten an alle industriellen Vereine 
Deutschlands die dringende Bitte, den Verheerun- 
gen der Trunksucht ihre volle Aufmerksamkeit 
zu zollen und durch eine nachhaltige Agitation 
mit allen Mitteln auf den Staat einzuwirken, dafs 
er der Branntweinpest in wirksamster Weise be- 
gegne. Weiteren Schritten auf dem Gebiete der 


socialpolitischen Gesetzgebung muls, sowohl aus 
Gründen der Logik wie auch der Zweckmälsig- _ 


keit, die gesetzliche Erledigung der Branntwein- 
frage vorausgehen. 


Das Recht auf Arbeit wollen wir unter ge- 


wissen Vorbehalten einräumen, niemals aber das 
Recht zu einem jährlichen Verbrauche von 40 
bis 50 Liter giftigen Fusels auf jeden Kopf der 
erwachsenen Männer Deutschlands. 


J . Schlink. 
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Die Produetionskosten der Maschinenbauindustrie in Deutsch- 
land, England und Frankreich. 


Von Jean van Leyk in Paris. 


AAN ANANan 


In der grofsen Fortschrittsbewegung, welche 
die deutsche Industrie in verhältnilsmälsig kurzer 
Zeit auf eine so bedeutende Höhe gebracht hat, 
nimmt das Maschinenbauwesen qualitativ und 
quantitativ einen besonders hervorragenden Rang 
ein. In fünf Jahren ist die Production um volle 
zwei Drittheile gestiegen, und auch die Ausfuhr 
von Maschinen und Maschinentheilen ist in ste- 
tiger Zunahme begriffen und verleiht der That- 
sache einen beredten Ausdruck, dafs die Leistungs- 
fähigkeit der deutschen Industrie auch im Aus- 
lande nachgerade zur vollen Anerkennung gelangt 
und den bisherigen Beherrschern des Weltmarktes 
auch in diesem Zweige gewerbfleilsiger Thätigkeit 
eine erfolgreiche CGoncurrenz entgegensetzt. 

Es ist daher interessant, zu verfolgen, unter 
welchen Bedingungen Deutschland den Kampf 
aufnimmt mit den älteren Industrieländern und 
welche technischen und wirthschaftlichen Vor- 
theile demselben eine günstigere Stellung im 


- internationalen Interessenkampfe sichern gegen- 


über den Concurrenzländern. Der französische 
Ingenieur S. Perisse, CGommissair und Bericht- 
erstatter der Klasse XLII der Amsterdamer Aus- 
stellung, hat in einem officiellen Rapporte die 
Produetionsbedingungen der Maschinenbau - In- 
dustrie in Frankreich, England und Deutschland 
einer eingehenden Untersuchung unterzogen, deren 
Resultate wir dieser unserer Studie zu Grunde 
legen. Bei eingehender Prüfung der Ergebnisse 
von Herrn Periss& sind wir jedoch im Einzelnen 
zu vielfach nicht unerheblich abweichenden Sätzen 
gelangt, die indes wohl die Proportionen zwischen 
den Productionsbedingungen der drei genannten 
Länder umgestaltet, keineswegs aber das all- 
gemeine Resultat umgestolsen haben, demzufolge 
Frankreich in der Maschinenbau - Industrie mit 
ungleich höheren Schwierigkeiten zu kämpfen hat 
als England und Deutschland und demgemäls 
Frankreich von allen Grolsindustrieländern in 
wirthschaftlicher Hinsicht die nachtheiligsten Pro- 


‚ductionsbedingungen aufweist. 
Bei dieser vergleichenden Studie ist allerdings’ 


keine Rücksicht genommen auf die österreichischen 


- Verhältnisse, welche zu ihren Gunsten die se sehr 


niedrigen Arbeitslöhne geltend zu machen haben, 


_ welche aber hinwiederum aufgewogen werden 


durch theure Transport- und Kapitalsbedingungen. 

Seit dem neuen Zollregime Oesterreichs ist dessen 

Exportations- und Concurrenzfähigkeit sehr er- 
VII. «4 


heblich reducirt worden, und abgesehen von der 
Specialität des Locomotivenbaues, für den es in 
Frankreich einen guten Kunden hat, nicht etwa 
weil die österreichischen Locomotivenconstructeure 
den deutschen wirthschaftlich oder technisch über- 
legen wären, sondern weil die französischen Grols- 
eisenbahngesellschaften dem Drucke der chauvi- 
nistisch-antideutschen Volksstimmung nachgebend 
an Deutschland principiell keine Aufträge ertheilen, 
wird die österreichisch-ungarische Maschinenbau- 
Industrie auf den internationalen Hauptplätzen 
nicht mehr mit Erfolg auftreten können. Infolge- 
dessen konnte die österreichische Maschinen - In- 
dustrie in dieser vergleichenden Studie füglich 
unberücksichtigt bleiben. 

Anders verhält es sich mit Belgien, dessen 
Transportgelegenheiten, dessen technisch - indu- 
strielle Ausrüstung und ‘bisherigen Erfolge volle 
Berücksichtigung verdienen. Aber abgesehen von 
dem ersten Punkte schlielsen sich die belgischen 
Verhältnisse ziemlich enge theils den französischen, 
theils den deutschen, den ersteren vielleicht in 
etwas höherem Grade als den letzteren an, so 
dals von den belgischen Productionsbedingungen 
als zwischen den deutschen, englischen und fran- 
zösischen in der Mitte liegend, gleichfalls Umgang 
genommen werden konnte. 

Und was ferner die junge Maschinenbau- 
Industrie des so wacker vorwärts strebenden Italien 
anbelangt, so nimmt dieselbe trotz ihrer sehr gün- 
stigen Productionsbedingungen rücksichtlich der 
maritimen Lage, der Nähe der spanischen Berg- 
werksbezirke und der niedrigen Arbeitspreise doch 
eine besonderer Aufmerksamkeit würdige Stellung 
im Welthandel einstweilen noch nicht ein, so 
dafs auch auf Italien eigens Rücksicht zu nehmen 
nicht geboten schien. 

Die spanische Maschinenbau - Industrie liegt 
ihrerseits noch zu sehr in den Windeln, als dals 
man von einer spanischen Weltindustrie betrefis 
der Maschinenconstruction sprechen könnte. 

Die Schweiz endlich, welche in Luzern, Zürich, 
Ölten grofse industrielle Etablissements besitzt, 
welche eines europäischen Rufes geniefsen, muls 
hier nichtsdestoweniger aufser Betracht fallen, da 
es ja lediglich einige wenige Specialitäten sind, 
der sie diesen Ruf verdankt, und da ferner ihre 
ganz eigenartigen Verhältnisse, Abwesenheit von 
eigenen Kohlen- und Erzlagern, theure Transport- 
verhältnisse bei. mitteltheuren Arbeitspreisen und 
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billigen Betriebskräften, sie vom allgemeinen Ver- 
gleiche ausschlielsen. 

So hätten wir denn als Hauptproducenten der 
Maschinenbau-Industrie lediglich unsere Aufmerk- 
samkeit Deutschland, England und Frankreich 
zuzuwenden. 

Rücksichtlich der materiellen Productionsbe- 
dingungen der Maschinenbau-Industrie haben wir 
unser Augenmerk auf vier Hauptfactoren zu 
richten. Diese sind: 

1. die Preise der Rohstoffe ;' 

2. die Transportkosten, und zwar in der döp- 
pelten Hinsicht auf den Transport der Roh- 
stoffe zum Industrieplatze und auf denjenigen 
des fertigen Fabricats zum CGonsumtionsorte 
beziehungsweise Verschiffungshafen ; 


3. die Arbeitslöhne ; 
4. die Betriebskosten und Kapitalverzinsung. 


Wir werden daher vorerst diese vier Punkte 
gesondert zu erörtern haben, um hernach zu 
einer vergleichenden Zusammenstellung der Ge- 
sammtproductionskosten zu gelangen. 

Die französischen Eisenerze sind um 14 bis 
16 % metallreicher als die englischen und .um 
ca. 3 bis 4 % reicher als die deutschen, so dals 
für eine Tonne Stabeisen von den ersteren 3,3 t, 
von den zweiten 3,8 t und von den letztgenannten 
3,4 t erforderlich sind. Ganz anders aber stellen 
sich die Preise. In Deutschland waren die Durch- 
schnittspreise der Eisenerze von 1880 bis 1882 
4,76 bis 5,77 «#4; nehmen wir in rundem Betrage 
5 #4 an. England notirte während derselben Zeit 
durchschnittlich 3, Frankreich dagegen 5,50 #. 
Demgemäls stellen sich die Productionskosten für 
eine Tonne Stabeisen rücksichtlich der zur Ver- 
wendung gelangenden Erze auf folgende Sätze: 


In Deutschland: 3400 kg zu 5 «# die 1000 kg 


— +17 N} 

In England: 3800 kg zu 3 «# die Tonne 
— 11,40 M. 

In Frankreich: 3300 kg zu 5,5 «% die Tonne 
8a 


Für Stahl betragen die Kosten, den Verbrauch 
an besonders reichen Erzen zu 2,2 t pro Tonne 
Stahl angenommen, bei einem Durchschnittspreise 
von 9,75 <% in England und 11,25 «# in Deutsch- 
land und Frankreich folgende Summen: 


In Deutschland und Frankreich: 2200 kg 
Erz A 11,25 «% die Tonne —= 24,75 M. 


In England: 2200 kg Erz A 9,75 A — 21,34 Mb, 


Aber noch weit bedeutender gestalten sich 
diese Differenzen vermöge der Kohlenpreise dieser 
drei Länder. Die durchschnittlichen Kohlenpreise 
waren in Deutschland in den Jahren 1880 bis 
1882 die folgenden: 
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Öberschlesische . . . 4,50 Mb, 
Niederschlesische 6,35 >» 
Rheinpreulfsische REDEN 
Westfälische , . ° ..2.%.4,60 > 


_ Angesichts der besonderen Wichtigkeit des 


Ruhrbeckens für die deutsche Kohlenproduetion » 
‚und der westfälischen Eisenindustrie nehmen wir 


die Verhältnisse Westfalens als die mafsgebenden 
arı und legen unseren Berechnungen den Satz 
von 4,60 «%# per Tonne mit dem Bemerken zu 
Grunde, dals für das übrige Deutschland etwas 
höhere Preise in Anschlag zu bringen sind, sei 
es, dafs sie theurere Kohlen anderer Gruben ver- 
wenden, oder westfälische auf dem Transportwege 
sich verschaffen. 


Obwohl die durchschnittlichen Kohlenpreise 
in England und Schottland 7 bis 8,50 #% be- 
tragen, müssen wir doch für die in der Eisen- 
industrie zur Verwendung kommenden Kohlen 
einen niedrigeren, sich dem deutschen nähernden 
Preis annehmen, wenn wir innerhalb der Grenzen 
der Wahrscheinlichkeit bleiben wollen. Wir be- 
rechnen daher den englischen Kohlenverbrauch 
in Uebereinstimmung mit Herrn Periss6 in der- 
selben Höhe, wie wir ihn für Deutschland an- 
nehmen, nämlich zu 4,60 #. 


In Frankreich kommt die Tonne Steinkohle 
auf 9 bis 10 «# zu stehen. “Der theure Preis 
der französischen Kohle bei geringerer Qualität 
ist durch die geologische Formation der Kohlen- 
lager bedingt, deren Kohlenförderung bei geringerer 
Reinheit einen grölseren Arbeitsaufwand erfordert. 
Er ist verursacht ferner durch die theureren Ar- 
beitspreise. Dabei ist die Kohle von minderer 
Güte, die Aschenrückstände bedeutender als bei 


Ruhr- oder Saarkohlen, und zwar betragen sie 


8 bis 10 % gegenüber 4 bis 6 % bei der west- 
fälischen und englischen oder schottischen Indu- 
striekohle. Wenn wir dieses Qualitätsverhältnifs 
beim Kohlenverbrauch zur Eisen- und Stahlge- 
winnung nicht in Anrechnung bringen und den- 
selben für alle drei Länder quantitativ gleich- 
werthig annehmen, so geschieht es mit Rücksicht 
auf die übrigens noch zu controlirende Versiche- 
rung, dafs die_qualitative Differenz aufgewogen 
werde durch sorgfältigere Feuerungseinrichtungen, 
über die die Franzosen zu verfügen behaupten 
und die bei gleicher Güte des Brennmaterials 
eine Ersparnils ermöglichen würden. 


Daher können wir den pro Tonne Stabeisen 
erforderlichen Kohlenverbrauch auf 5 Tonnen ver- 
anschlagen für alle drei Länder, in Wirklichkeit 
kann er zwar ein geringes weniger betragen, ca. 
4,5 bis 4,8 Tonnen, es ist das aber nicht er- 
heblich. Wir erhalten demzufolge an Productions- 
kosten für Feuerungsmaterial pro Tonne Stabeisen: 


In Deutschland und England: 5t ä 4,60 «#% 
— 23 M, 


| 
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In Frankreich: 5 tä 9,50 # = 47,50 M. 
(In Belgien: 5t & 7,75# —= 38,75 M). 


Für Stahl reducirt sich der Kohlenverbrauch 
um ca. einen Fünftheil, so dafs wir blofs vier 
Tonnen zu berechnen haben. Die Sätze würden sich 
daher für Stahl auf 18,40 «% für Deutschland und 
England und auf 38 «# für Frankreich belaufen. 

Sämmtliche diese Preise verstehen sich nun 
aber ab Bergwerk, und es sind in denselben keinerlei 
Transporte inbegriffen, weder von der Kohlen - 
oder Erzgrube zum Hochofen, dem Schmiede- 
und Stahlwerke oder der mechanischen Werkstätte. 
Diese Transportkosten beeinflussen natürlich die 
Produetionsbedingungen in sehr hohem Grade. 


Es ist eine allgemein anerkannte und oft aus- 
gesprochene Thatsache, dals England einen grolsen 
Theil seiner gewaltigen commerciellen und indu- 
striellen Uebermacht seiner glücklichen maritimen 
Lage verdankt. Von allen Seiten seewärts zugänglich, 
verfügt es fast überall unmittelbar über die billigsten 
aller Verkehrsstrafsen, den Seeweg, der ihm nicht 
allein bei seinenHandelsbeziehungen mit allen Gegen- 
den der Welt, sondern auch im inneren Verkehre 
von einem Industriemittelpunkte oder Stapelplatze 
zum andern. im höchsten Malse zu statten 
kommt. Aulserdem dringt eine Reihe schiffbarer 
Flüsse ins Herz der Industriecentren, und zahl- 
reiche Eisenbahnen überziehen in engmaschigem 
Netze das Land. In Cleveland und Gumberland 
sind die Erzgruben hart am Meere gelegen, und 
überall sind die Transportdistanzen gering, so dafs 
selbst bei gerade deshalb verhältnifsmälsig hohen 
Eisenbahntarifen die Transporte auch zu Lande 
die Industrieproducte nur wenig vertlieuern. In 
Wales und Glasgow sind dieselben vom Kohlen- 
flötz und der Erzgrube zum Hochofen und zum 
Schmiedewerke fast nur mehr wie gewöhnliche 
Betriebsmanipulationen zwischen Kohlenmagazin 
und Hammerwerk ein und derselben Fabrik zu 
betrachten. Nicht weniger vortheilhaft gestalten 
sich die Verhältnisse bei der Einfuhr fremder 
Erze, insbesondere aus den Ländern des Mittel- 
meeres. Die Transportkosten für Bilbaoerze vom 
Flufsverschiffungshafen von Bilbao bis zum eng- 
lischen Hochofen übersteigen nicht sechs Schilling. 
Man kann daher annehmen, dafs die auf die 
Tonne Stabeisen in England entfallenden Trans- 
portkosten, als Productionscentren Cleveland, 
Staffordshire und Glasgow angenommen, mit 12 
bis 13 &#% sehr reichlich bemessen sind. Für 
Stahl — als Erzeugungsorte Cleveland, Wales, 
Barrow in Furnels und Sheffield vorzugsweise 
in Betracht gezogen — stellen sich dieselben auf 
wenig mehr als das doppelte, 24 bis 28 M. 

In Deutschland stellt sich die Transportfrage 
schon bedeutend complieirter dar. Nichtsdesto- 
weniger sind auch hier im allgemeinen die Ver- 
hältnisse als günstige zu betrachten, namentlich 
in bezug auf die westfälische und rheinische Eisen- 
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industrie. Für den Bezug der mittelländischen 
Eisenerze steht Deutschland im Rhein eine mäch- 
tige Wasserstralse ersten Ranges zu Gebote, und 
die Bilbaoer Erzförderung wird Deutschland und 
speciell den westfälischen und rheinischen Hoch- 
öfen und Hammerwerken zu nur wenig theureren 
Bedingungen als England zugänglich. Die Diffe- 
renz zu Ungunsten der deutschen Industrie be- 
trägt je nach Umständen 2 bis 3 «# pro 
Tonne. Man wird nicht irre gehen, wenn man 
die auf die Eisen- und Stahlproduction entfallen- 
den Transportkosten für Deutschland um etwa 
drei Fünftheile höher ansetzt als für England, 
so dafs sich die Sätze auf 20 «%# pro Tonne 
Stabeisen und 40 «#4 pro Tonne Schienenstahl 
belaufen. 

Wiewohl erheblich höher als die englischen 
Transportkosten, sichern sie Deutschland doch 
immer noch bedeutende Vortheile gegenüber den 
französischen Productionsbedingungen, während 
allerdings Belgien sich fast so günstig stellt wie 
England. 

In Frankreich sind die wichtigsten Eisenwerke 
sämmtlich weitab vom Meere gelegen. Sowohl 
die Hammerwerke des Loirereviers und Gentral- 
frankreichs als des französischen Nordens und 
Nordostens haben mehr denn je 300 km nach 
den nächstgelegenen Verschiffungshäfen zurück- 
zulegen. Die Fabriken des Mittellandes sind in 
grolser Entfernung von den Kohlengruben gelegen. 
Infolgedessen stellen sich die Transportkosten der 
Eisenproduction in Frankreich am allerungünstig- 
sten und zwar für die Erzeugung sowohl aus 
einheimischen als aus eingeführten Rohstoffen. 
Die Rheinprovinz bezieht die algerischen und 
spanischen Erze ungleich billiger als die den 
Gewinnungsorten viel näher gelegenen franzö- 
sischen Hüttenwerke der Creuse und des Nord- 
departements. Die auf eine Tonne Stabeisen 
kommenden Transportkosten steigen in Frank- 
reich auf das Doppelte des englischen Satzes, 
also auf 28 «% und für Stahl auf 56 M. 

Fassen wir nun, bevor wir weiter gehen, die 
drei Hauptelemente Kohle, Erz und Transport 
zusammen. 


Pro Tonne Stabeisen betragen sie: 


In Deutschland: Kohle MDR) 
Erzess. er se, 
Transport 420, 5,5 
Total AM 60,— d 
In England: Kohle Mb 23,— Id 
Erz Sl 40.225 
Lransposter 702, 72,60%, 
Total M 47,— 9 
In Frankreich: Koble M 47,50 I 
ET RER UIB EHRE 
Frausport 2 3.029, 9, 
Total M 93,65 I 


472 Nr. 8. 


„STAHL UND EISEN.“ 


August 1884. 


Eine Tonne Stabeisen kommt somit den eng- 


lischen Producenten 13 «# billiger zu stehen 


als den deutschen und 46 «# billiger als den 
französischen. Der deutsche Producent 
befindet sich gegenüber dem französischen 
um 33 :# im Vortheil. 

Pro Tonne Stahl erhalten wir: 


In Deutschland: 


Kohle M 18,40 

Erz . . „ 24,75 » 
Transport „ 40,— „ 
Total M 83,15 d 

In England: 

Kohle M 18,40 d 
Erz . 5 „ 21,34 ” 
Transport „ 26,26 „ 
Total M 66,— 9 


In Frankreich: 


Kohle M 38,— { 
Era IR Te ® 
Transpört#,2,905 = d 
Total M 118,75 5 EL 
Der englische Producent befindet sich dem 3 


deutschen gegenüber um 17 «# und dem fran- 
zösischen gegenüber um 52 «# im Vortheil; 
der deutsche ist dem französischen um 
35 «# voraus. 


Bevor wir nun weiter gehen in unseren 
Kostenvergleichungen, haben wir in Betracht zu 
ziehen, in welchem Grade die bis jetzt gewon- 
nenen Elemente die Maschinenconstruction rück- 
sichtlich der internationalen CGoncurrenzfähigkeit 
beeinflussen. Zu diesem Zweck wollen wir die 
gewonnenen Kostendifferenzen für eine Reihe von 


Kostenberechnungen nach 


Specificationm 


Materialien. 


= —— 


' : IN. 5 

{ Dampfkessel alten 
Exprelszuglocomotive. Tender hierzu. ampfkessel alten 

Systems. 

Preis Preis Preis 

Gewicht. Gewicht. Gewicht. | ____ % 
Say im danzen Per 100 im Ganzen Be im Hanze 
Kilogr. Kilogr. Kilogr. Kilogr. Kilogr. ilogr. r 


M 


MN M MN MN. 
1. Stahl, Gufsstahl E35. a er ee 5260| 34,40! 1810| 1030| 32 3350| — — 
2. Stahl für geschmiedete Theile .. . ..... 3501 28 98 130| 28 36| — are 
S Stabeisen, Eisenplatten . „2.2.22... 12300] 34,401 4230| 5300| 25,60) 1357| 11200] 28,80 
4. Schmiedbares Eisen Ba Sn Mer, 1 32 4160] 4600| 28 1288] 1000| 2880 
5. Gufseisen KR UR NN a er 26,401 1162] 1000| 26,401 264] 6500| 18,80 
6. Kupfer nnd Messing nn ne 2960| 177,60] 5257 30) 177,60 53 26, 168 
2. Bronze. u, 4.3, Sn A 920] 229,201 2108| 100] 192 192 30) 264 
8. 16 15 a PEN A a 1 ae — 48 250) — 72] — — 
9. Verschiedenes, E71 were ze ale a — — — u — _ — 
10. Totalia und Durchschnittspreise . 2.2... 39390) 48 18873] 12440| 29 3592| 18756] 26 
11. Nettogewicht der fertigen Maschinen 30300 10800 17600 
12. Abfall2an- Bewichin 21 e i 9090 1640 1156 
Het: Abfall-in? Procenter esse 23% 13% 6% 
14. Nettomaterialkosten per 1Okg ....... 62 33 27 
MN MN MN 
15 a) | Arbeitskosten: a) Grobe Schmiedearbeit 1760,— : 48011 104, — \ 
15 b) b) Mechanikerarbeit ..... . 6480, — } 27,20). 8240 1400| 17,40) 1880 856, — 3 
16. Zubehör, Karbahstrich eier rn — 3,431 1040| — 4,22) 4561| — —,22 
| ‚kg kg kg 
174 Arbeitskohlen 2,1... Kon u. -» | 80000) 3,43] 1040| 100001 2,22] 240] 6000| —,45 
18. Geschäftskosten ohne Kapitalzinsen (100 % der 
Arbeitskosten) Wr Fer re a = 27,20| 8240| — 17,40) 1880| — 5,45 
19. Selbstkostenpfeis Si. en 30300] 123,26] 37433] 10800) 74,24| 8048| 17600) 38,57 
2. Gewinn, Risico, Zinsen (10 bis 15%) und Ab- f 
TUDdUDE Mn A 1 220 — 11,74| 3472] — 5,76| 5921 — 6,43 
21. Verkaufspreis N I EN ee 30300] 135,—| 40905| 10800) 89,—| 8640| 17600) 45,— 
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Maschinentypen auf deren detaillirte Kostenbe- 
rechnung anwenden. Hierzu giebt uns vorstehende 
Haupttabelle die Mittel an die Hand. Dieselbe 
enthält die Voranschläge für 9 Maschinencate- 
gorieen mit für den französischen Producenten 
berechneten Preisen. Das Verdienst der Urheber- 
schaft der darin enthaltenen Berechnungen über 
Metall-, Kohlen- und Arbeitsverbrauch kommt 
Herrn Perisse zu, unsere Arbeit beschränkte sich, 
abgesehen von wenigen, nicht bedeutenden Diffe- 
venzen, auf die Zusammentragung der Tabelle* 


* In einem in der französischen Wochenschrift 
»Le Genie eivil« enthaltenen Referate über die Arbeit 
des Herrn Perisse ist der Berichterstatter der Ansicht, 
dals die dort angegebenen Kosten für die französischen 
Verhältnisse vielfach zu hoch gegriffen seien und 
dafs die Zukunft derselben in zu düsteren Farben 
geschildert sei. 


Das gesammte Zahlenmaterial des vorliegenden 
Aufsatzes ist wohl überhaupt dazu geeignet, zu viel- 


und Umrechnung in Markwährung der Werthe. 


Die 9 Maschinencategorieen der Tabelle sind 
folgende: 
Exprelszuglocomotive, sechsräderig, davon 
vier gekuppelt; Tender; Dampfkessel alten 


Systems mit 75 m Heizfläche, Zubehör und 
Sicherheitsapparaten; Röhrendampfkessel mit 
160 m Heizfläche, 70 mm Röhrendurchmesser, 
5 m Röhrenlänge, Zubehör und Sicherheits- 
apparat; Kleiner Motor von 30 Pferdestärken 
ohne Gondensations-Apparat; Grofser Motor von 
200 bis 250 Pferdekräften mit Gondensations- 
vorrichtung; Gentrifugalpumpe, per Minute 
5 cbm liefernd; Kleine feingearbeitete Werk- 
zeugmaschine; Grofse ordinäre Werkzeug- 
maschine. 


fachen Ausstellungen Anlafs zu geben; wir möchten 
hierbei zu bedenken geben, dafs es mit grolsen 
Schwierigkeiten verknüpft ist, überall den richtigen 
Durchschnitt zu treffen. Die Red. 


ranzösischen Verhältnissen. 


V. Vi. Vin. IX. 
FRE hösser Dampfmotor von 30 | Dampfmotor von 200 c ee Pa Kleine feinere Werk- | Grofse ordinäre Wi 
p i Pferdekräften. bis 250 Pferdekräften. a bunpe: zeugmaschine. zeugmaschine. 
Preis Preis Preis Pr.eis Ereis Preis 
Br: Gewicht. | Gewicht. Gewicht. | ___ Gewicht. | Gewicht. | 
en, Br in Ganzen BERND im Ganzen BE N im (anzen RN im Ganzen Bu im Ganzen Bel? im Ga 
ogr. 1logr. Kilogr. Kilogr. Kilogr. Kilogr. Kilogr. Kilogr. Kilogr. Kilogr. Kilogr. Kilogr. 
MN MN MN MN M MN 
_ — — — — — 65| 124 81 20 32 6| — _ = — — = 
100 I | 2er ojez 
000) 26 2600 120) 20 24 700) 23,20 162 20 28 6 250) 24 60 200) 24 
000) 28,801 1728] 1500| 32 4801 8000| 30,601 2448 _ _ _ 
:100| 18,80 583] 7300| 20,80) 1518| 52600) 21,60! 11362 635 24 152] 1250| 26,40 330] 3550| 24 t 
10) 320 Sa a 60! 160 BO en TS 
82) 224. 184 250] 216 540] 1550| 208 3224 11 176 19 92| 176 91 60| 176 
|. 201820 — BSOL FE Re N I = 
s = —_ _ _ — 26| 456 118 6 240 14 5 — 32] — - = 
192] 27 5127] 9170| 28 2562] 69621) 28,50] 19771 692 28 197] 1557! 33 ol3l 3810) 26 I 
300 7900 62250 630 1300) 3500 
892 1270 7371 62 257 310 
% 14% 10,5% 9% 17% % 
21 31,50 32 32 31 39 28 
I. M M M M MN 
» ' 14) 2320| 200 } ım2ıl 1360] 1600 \ 15,74| 9800 } 78.50) 12,44 78,50|\ 376| 29,—| 376 \ 5601 16,—| : 
E40 80 — Tor 80 Se el Bl eeeealie. |r el 9,69] 748 1,71 
8 kg kg kg kg kg | 
0001 1,59) 260| 120001 1,981 156| 800001 1,67| 1040| 500 1,90| 12,—| 3000) 5,54 72] 45001 3,08| 1 
| 2330 — 17,21] 1360| — 15,74| 9800| — 12,44| 78,50| — 29, — 976 960 | 16,— £ 
‚300 61,58] 10107| 7900, 69,41] 5518| 62250 70,13) 43511 630| 57,78, 366 1300| 106,23| 1385] 3500| 64,791 22 
%1,8,42 2 10,59 802] — 9,87) 6289] — 1722| 44 13,77 175] — 10,21 4 
7900) 80,—| 6320| 62250) 80,- | 49800 630). 65,— 4101| 1300| 120,—| 1560| 3500| 75,—|ı 27 


Wir haben gesehen, dafs die Tonne gewöhn- 
liches Stabeisen an Transport, Erz und Kohlen- 
aufwand den englischen Producenten um 46 «#, 
den deutschen um 33 «4# billiger zu stehen 
kommt als den französischen. Für Gulseisen 
stellen sich die Differenzen auf die Hälfte der 
Kohleneonsumsdifferenz (12 4 statt 24 «M#), so 
dafs die Mehrkostensätze hierfür nur 34 «# und 
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21 «# betragen. Für Stahl haben wir als Diffe- 
renzen zu Gunsten des deutschen Producenten 
35 «#, zu Gunsten des englischen Fabricanten 
52 «# in Abzug vom französischen Kosten- 
anschlage zu bringen. Dementsprechend erhalten 
wir für die verwendeten Materialen folgende dem 
deutschen und englischen CGoneurrenten zu gute 
kommenden Reductionen: 


Zu Gunsten des deutschen | Zu Gunsten des englischen 
Producenten Producenten 
I. Locomotive. MN M 
Stahl 5600 kg...» . .| 35 «# billiger die Tonne 196, — 52 «# billiger die Tonne 291,20 
Stabeisen 25300 kg. . . . ! 33 „ > 4 x 834,90 Aa A \ 1173,80 
Gulfseisen 4400 kg... . | 21, . 3 R 92,40 a n 149,60 
Bronze 3900 .kg’7 2.5 any E 4 r 128,70 Abahr $ 2 179,40 
Kohle 80000 kg . . . . . 14,90, ü 4 5 392, — 4 E-E A i 392, — 
Gesammtdifferenz 1644, — Gesammtdifferenz. . . . 2186, — 
oder 4,4% des Selbstkostenpreises. oder 5,8% des Selbstkostenpreises. 
II. Tender. M MN 
Stahl 91460 Kon 39 A. billiger die Tonne 40,60 52 «# büliger die Tonne 60,32 
Kisen 39003kg 7.72... Bar R n k 326,70 An A r 3 455,40 
Kuls-1000 ka > Seen ra Ar : ‘ r 21,— Ba 2 i 5 34,— 
Bronze +13 kg U an MEN j r N 4,30 46 „ 5 “ 5 6,— 
Kohle 18000 kg... : » 4,90, : < x 88,20 4,90, 3 : : 88,20 
Gesammtdifferenz . 480,80 Gesammtdifferenz 643,92 
oder 5,9% des Selbstkostenpreises. oder 8% des Selbstkostenpreises. 
III. Dampfkessel A. | M. | | MN 
Eisen 12200 kg ..... 33 «A billiger die Tonne 402,60 46 A billiger die Tonne 561,20 
GulsBEO0 KEN: 21775 N Dr 5 136.50 gar, . £ 5 221,— 
Bronze DU ker BB N . z 1,65 AN L E 2,30 
Kohle 6000 kg ..... 4,90, , . R 29,40 4,90, z k P. 29,40 
Gesammtdifferenz 970,15 Gesammtdifferenz 813,90 
oder 8,2% des Selbstkostenpreises. oder 11,8% des Selbstkostenpreises. 

IV. Dampfkessel B. | MN. | MN 
Eisen 16000 kg . .... . | 833 «# billiger die Tonne 528, — 46 A billiger die Tonne 736,— 
Ile 3100 KR ar DLR a 4 x 65,10 DA 4 F = 105,40 
Bronze. IDEE SE re AB E r r 3,30 Auen R ® * 4,60 
Kohle 20000 kg . . ... 4.90, 2 ; . 98,— 4,90, 3 x a 98.— 
Gesammtdifferenz 694,40 Gesammtdifferenz 944, — 


oder 6,8% des Selbstkostenpreises. 


oder 4,6% des Selbstkostenpreises, 


V. Kleiner Motor. | MN MN 
Eisen 1620 Kenn. are 33 «A billiger die Tonne 59,49 46 «# billiger die Tonne 74,50 
GWS 30D Irre Ik DA 3 £ 2 x 153,30 34:95 s = = 248,20 
Bronzer250,.ke %. Su. up N a S 8,25 AH: ; R 5 11,50 
Kahle 12000 keine 7.2 ODE ER 58,80 90 Eee 58,80 

Gesammtdifferenz 273,80 Gesammtdifferenz 393, — 
oder 4,9% des Selbstkostenpreises,. oder 7,1% des Selbstkostenpreises. 

VI. Groiser Motor. M. MN 
Stahl 5000 kg "122: 35 «A billiger die Tonne 179, — 52 «# billiger die Tonne 260, — 
Eisen 8700 kg... ... Baer E 2 = 237,10 Br € = E 400,20 
Guls"52600 kg Fr 2 x s 1104,60 34, 5 " " 1778,40 
Bronze 1600 kg... . . 33.05 ä h 2 52,80 Abe ; ; ? 73,60 
Kohle 80000 kg . 4,90, s M 392, — 4,90, : g = 392, — 

Gesammtdifferenz 2011,50 Gesammtdifferenz 2904,20 


oder 9,3% des Selbstkostenpreises. 


oder 6,6% des Selbstkostenpreises. 
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VII. Centrifugalpumpe. M M 
Pr 35 «A billiger die Tonne —,70 52 «# billiger die Tonne 1,05 
Eisen und Bronze 40 kg . 133 ,„ e 5 1,32 AD, n n pr 1,85 
A Ei ka Je LH R e ; 13,33 Bd, A 2 £ 21,60 
Bohle SOUGKE AT 4,90, x R i% 2,45 4,90, 2 K 2,45 
| Gesammtdifferenz 17,80 Gesammtdifferenz 26,95 
oder 4,35% des Selbstkostenpreises. oder 7,3% des Selbstkostenpreises. 

VIII. Kleine Werkzeug- 

maschine. M MN 
Gulseisen 1250 kg . 21 .# billiger die Tonne 26,25 35 # billiger die Tonne 42,50 
Eisen und Bronze 300 kg | 3 „ . e 5 9,90 46 „ x f 2 13,80 
Kohle 3000 kg... . .-. . ‚90, R 2 2 14,70 4,90, x > e 14,70 
Gesammtdifferenz 50,85 Gesammtdifferenz 71,— 
oder 3,6% des Selbstkostenpreises. oder 5,1% des Selbstkostenpreises. 

IX. Grofse Werkzeug- | 

maschine. MN MN 
Gufseisen 38550 kg . . . . | 21 #A billiger die Tonne 74,55 84 # billiger die Tonne 120,70 
Eisen, Bronze 260 kg Ber, > 5 E 8,58 Ab a z e 11,95 
Kohle 4500 kg... . . 4,90, e $ & 22,05 4,90, x “ 22,05 
Gesammtdifferenz 105,18 Gesammtdifferenz 154,70 


oder 4,5% des Selbstkostenpreises. 


Der deutsche Gonstructeur befindet sich somit 
dem französischen gegenüber um 3,6 bis 8,2 %, 
der englische um 5,1 bis 11,8 % des Selbst- 
kostenpreises im Vortheile.. Der mittlere Diffe- 
renzsatz betrüge demnach 5,9 % und 8,45 % 
des Selbstkostenpreises. Die mittlere Differenz 
zwischen dem deutschen und dem englischen 
Kostenpreise stellt sich auf 2,7% des ersteren. 

Wir gelangen nunmehr zu dem Arbeiterpreise. 
Herr Periss&e nimmt wohl mit Recht an, dafs 
gegenwärtig die englischen und französischen 
Arbeitslöhne auf ziemlich äquivalenter Höhe 
stehen, denn in den letzten Jahren sind die eng- 
lischen Saläre in der Maschinenbauindustrie etwas 
zurückgegangen und zwar um 2,5 bis 3%. Da- 
gegen hat der französische Ingenieur den Fehler 
begangen, für Deutschland die niedrigsten Arbeits- 
löhne zur Durchschnittsregel zu erheben und 
weder auf die Mehrzahl der besser löhnenden 
Industriegegenden noch auf die steigende Tendenz 
der Lohnbewegung der letzten Jahre Rücksicht 
zu nehmen. Wir sind daher auch hier unserm 


- Gewährsmanne nur theilweise gefolgt. 


In Frankreich stellt sich der einstündige Arbeits- 
preis eines guten Mechanikers auf 48 J (60 cen- 
times), der eines mittleren auf 371/, bis 45 cen- 
times oder 30 bis 36 d. Der zehnstündige 
Tagwerkslohn käme demnach für einen ungeübten 


x jugendlichen Arbeiter auf 3 «#4, für einen ge- 
_ wöhnlichen Gesellen auf 3,60 «# und für einen 


“e— 


* 
e 
Ö 


geübten Arbeiter auf 4,30 «#. Der Durchschnitts- 
lohn betrüge somit 3,80 #. Wir wollen den- 
selben Satz für England annehmen. 


oder 6,7% des Selbstkostenpreises. 


Dem vom Generalsecretariat des Deutschen 
Handelstags herausgegebenen »Deutschen Wirth- 
schaftsjahr« entnehmen wir für 1881 folgende 
in Deutschland gezahlten Arbeitslöhne von Ma- 
schinenfabriken: Maschinenfabrik Görlitz 2,47 HM, 
Maschinenfabrik Grünberg 9—20 «#4 pro Woche, 
also 1,50 bis 3,33 «4 pro Tag, Maschinen- 
fabrik Halberstadt 7—9 & pro Arbeitsstunde 
eines Lehrling, 17—19 J für einen gewöhn- 
lichen Arbeitsmann, 18—30 5 für den Mecha- 
niker; also 70—90 J, 1,70 bis 1,90 «# und 
1,80 bis 3 «% pro Tag, im Mittel 1,85 #%; 
Maschinenfabrik Halle 283—36 9 pro Stunde, 
somit bei zehnstündiger, — diese Sätze werden 
bei neunstündigem Tagewerk verabfolgt, — Ar- 
beit per Tag ergäbe dies einen Durchschnittslohn 
von 3,20 «#.  Dampfkesselfabrik Düsseldorf 
1192 «#4 pro Jahr; das Jahr zu 308 Arbeits- 
tagen angenommen, erhielten wir einen Taglohn 
von 3,87 «%. Maschinenfabrik Erfurt 12 und 
21 «# pro Woche —= 2 bis 3,50 «# pro Tag. Ma- 
schinenfabrik Duisburg 3,41 «#. Maschinenfabrik 
Bielefeld 3 und 4—6 -#. Cirefeld 2,70 M. 
Wir werden somit den thatsächlichen Verhält- 
nissen nahekommen, wenn wir den Durchschnitts- 
lohn der Fabrikmechaniker zu 2,75 :# annehmen, 
welcher Ansatz übereinstimmt mit den Lohn- 
angaben des Berichtes des Generalsecretariats des 
Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller 
über das Jahr 1833. Der französische und eng- 
lische Producent ist somit Deutschland gegenüber 
bei einem Taglohne von 3,80 «# um 1,05 «# oder 
um 27,6 % im Nachtheile. 


476 Nr. 8. ‚STAHL UND 


Bringen wir diesen Procentsatz von dem auf 


EISEN.‘ August 1884. 


schlages des französischen Fabricanten in Abzug, 


die Arbeit entfallenden Posten des Kostenan- | so erhalten wir folgende Differenzen : 
nn Ersparnifs des deutschen Diese Ersparnifs 
Französische Dasteeye unten 
Maschinenkategorie. und englische AR Producenten 
ERRER Arbeitskosten. des Selbst- 
Arbeitskosten. RENTE TIERE 3 
pro Maschine pro 100 kg ken ea 
M M MN M 
ık Locomotive. . 8 240 5 965,75 2.274,23 7,99 6,1 
Ile Lenderr nt. 1: 1 880 1 361,12 918,88 4,79 6,4 
III. Dampfkessel A . 960 695,04 264,96 1,50 3,8 
IV. , B 2 320 1 679,68 640,32 3,92 6,3 
VEZREN OLG AS < 1 360 984,64 375,36 4,75 6,8 
VI. ERDE SS 9 800 7 095,20 2 704,80 4,34 6,1 
ML Pumpe %ir 78,5 56,84 21,66 3,43 9,9 
VIII. Werkzeugmaschine A 376 272,23 103,77 7,90 7,4 
IX. R 560 405,44 154,56 44l 6,8 
Mit der bereits erörterten Differenz der aus Gunsten des deutschen Producenten gegenüber 


Preis und Transport resultirenden Materialkosten 
zusammengerechnet, beträgt die Ersparnils zu 


dem französischen Fabrikanten der Reihe nach 


für alle 9 Maschinen: 


Preis- und Transportersparnifs der 


Materialkosten 


Ersparnifs Gesammtersparnils 
an Arbeitslöhnen in 


[| | in Deutschland Deutschland. 
in Deutschland in England 

I. Locomotive. . 4,4% = 5,8% 3 6,1% = 10,5 % = 

Il. Tender ee 59, [2 80, | 64 „| % 123» 12 
II. Dampfkessel A... EN BE: LS 2 ee RER 3: 12,075 21.509 
IV. $ D2. 68, |E 8 93,155 a 13,1,|8& 
V. Motor A.. I, (a5 ZI, a8 68, 0-35 17,128 
v1. SA a 6,6... pe En ee == 10T 2 e% 
VII. Pumpe BER LESEN ES 73»152 30575 10, 

VIII. Werkzeugmaschine A 3,DyME re Dale 71,4, PS 11,055 

IX. R RR BR = = GB RE 11,3; 31-8 

oO [®} [e) oO 

> > > > 


Wenn wir ganz genau hätten verfahren wollen, 
hätten wir auch die metallurgischen Arbeiterpreise, 
nämlich die der Hochöfen, Gielsereien, Hammer- 
werke etc. in Anschlag bringen müssen, da diese 
einen sehr bedeutenden Bestandtheil der Preisbil- 
dung der Materialien sind, — die Bergwerkslöhne 
sind natürlich in den Erz- und Kohlenpreisen ent- 
halten. — Wir verzichteten indessen darauf, um 
unserer Studie nicht einen allzu grofsen Umfang 
zu geben. In der Tonne Stabeisen sind nichts- 
destoweniger ca. 24 «# Arbeitslöhne enthalten, 
die dem deutschen Producenten eine weitere Ver- 
günstigung von 7 e% pro Tonne zusichern. 

Damit sind die verschiedenen Kostenelemente‘ 
der Maschinenindustrie indels noch nicht er- 
schöpft. Wir haben nun wohl die feste Diffe- 
renz zwischen den deutschen, englischen und 
französischen Productionskosten im engsten Sinne 
des Wortes. 

Aber noch stehen die Maschinen in der Ma- 
schinenfabrikswerkstätte und harren der Verla- 
dung, um an den CGonsumenten versandt oder 


auf den Markt gebracht zu werden. Dann auch 
haben wir noch die Kapitalien zu verzinsen, die 
tausenderlei Geschäftskosten zu decken etc. etc. 
Diese letzten Kostenelemente sind sehr mannig- 
faltiger Natur und es ist nicht ganz leicht, all- 
gemein gültige Normen aufzustellen, nach denen 
im gegenwärtigen Falle mit zuverlässiger Sicher- 
heit gesagt werden könnte: In Deutschland be- 
tragen die Kosten so viel und in England oder 
in Frankreich so und so viel mehr oder weniger. 


Die Geschäftskostenberechnung hängt nicht blols- 


von den industriellen und commereiellen Bedin- 
gungen eines Landes ab, sondern es spielen eine 
Reihe von Erwägungen in dieselbe hinüber , die 
man schwer in Zahlen zu bannen vermag. In 
Frankreich insbesondere ist es Sitte, und es drückt 
dieser Brauch folgenschwer auf die commer- 
cielle und industrielle Entwicklung des Landes, 
sich nach einer relativ sehr kurzen Reihe von 
Jahren von den Geschäften zurückzuziehen 
und aus den Renten zu leben. Die unmittel- 
bare Folge ist die, dafs man wohl viel zu 
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gewinnen sucht, den Erneuerungsfonds der Fa- 
brikeinrichtungen aber um so spärlicher dotirt, was 
schliefslich das industrielle Etablissement zurück- 
bringt. Jedenfalls sind die Geschäftskosten in 
Frankreich höher als in England. Der Zinsfuls 
des Kapitals steht fast durchgängig um ein Pro- 
cent höher als in England, eine Menge von 
Steuern treffen das Kapital in seiner Circulation, 
die Justiz- und Procefskosten sind von beispiel- 
loser Höhe. Herr Perisse veranschlagt die Diffe- 
renz zwischen den englischen und französischen 
Geschäftskosten auf 20—25 % zum Nachtheil des 
französischen Fabricanten. Der englische Produ- 
cent würde demnach an Geschäftskosten 5 % des 
französischen Selbstkostenpreises ersparen, wenn 
wir diese zu 20—25% des letzeren veranschlagen. 
Da die Arbeitskosten ungefähr den nämlichen 
Bruchtheil des Selbstkostenpreises bilden wie die 
allgemeinen Geschäftskosten, pflegt man die 
letzteren nach den ersteren zu berechnen, wie 
dies in unserer Tabelle geschehen ist. Rechnen 
wir die Geschäfts- resp. Arbeitskosten in Pro- 
cente um und bringen davon die dem englischen 
Producenten ermöglichte Ersparnils in Abzug, so 
ersehen wir, in welchem Grade dieser Factor 
zur Benachtheiligung der französischen Industrie 
mitwirkt. Die weiter folgende Uebersicht wird 
das veranschaulichen. 

Wie aber gestaltet sich der Vergleich mit 
Deutschland? Herr Perisse, dem es nun einmal 
ergeht wie vielen anderen Leuten, die aus allem 
und quand m&me Kapital für ihre Thesen schla- 
gen wollen, bemerkt, dafs er auf Grund von Er- 
kundigungen zu dem Resultate gelangt sei, dafs 
die deutschen Geschäftskosten der Maschinen- 


bauindustrie ungefähr ein Zehntel weniger hoch 
seien als die nämlichen Kosten in Frankreich, also 
21/8 % des französischen Selbstkostenpreises be- 
trügen. Leider unterlälst er, die Erwägungen anzu- 
führen, welche ihn zu diesem Resultate geführt haben. 

In Deutschland ist der Preis des Kapitals bei 
geringerem Angebote ein höherer als in Frank- 
reich. Es wäre das somit eher eine Ursache, 
Frankreichs Productionsbedingungen billiger zu 
gestalten als die deutschen. Dieser Vortheil wird 
aber sofort wieder aufgehoben durch den grölseren 
Kapitalaufwand, den in Frankreich die höheren 
Arbeitslöhne, die höheren Kohlenpreise und Trans- 
portkosten nöthig machen. Es wird auch auf- 
gewogen durch die höheren Steuern, welche 
Frankreich erhebt. Umgekehrt befindet sich letz- 
teres im Vortheil rücksichtlich der industriellen 
Unfallshaftpflicht, Arbeiter-Versicherung u.s.w., da 
die französischen Kranken- und Pensionskassen 
gröfstentheils den Geschäftsherrn weniger in An- 
spruch nehmen. Alles in allem abgewogen, 
können wir nicht begreifen, wie man zu der 
Ansicht gelangen kann, es würde der deutsche 


Fabricant geringere Geschäftskosten zu tragen 
haben. Wir glauben daher, es seien die die 


französische Kostenberechnung stark belastenden 
Elemente schon hinreichend in Rechnung gebracht, 
wenn wir annehmen, dafs Frankreich Deutsch- 
land in dieser Hinsieht um nichts zu beneiden 
hat; ja vielleicht wäre es sogar den thatsäch- 
lichen Verhältnissen angemessener, anzunehmen, 
dafs der französische Producent sich im Vor- 
theile befinde. 

Wir erhalten demnach folgende Kostenberech- 
nungen: 


Geschäftskosten des französ. 


Kosten und Ersparnisse des 


Ersparnils des 


Producenten englischen Producenten deutschen Pro- 
z ducenten an Ma- 
TE ale © \ ı 
ohne RER = Ersparnisse an || 28 5 | terialpreis, Ma- 
Maschinenkategorie. Kapitalzinsen een B © Geschäftskosten 258 terialtransport- 
| n Si Aura kosten und 
© ED © 5 o #5 © En, | mis Aa > 
Ss |sa4 en = 12872 | 2438 Arbeitslöhnen in 
En 0 Er Er 295 | 2388| %832&° | Procenten vom 
an | Sn5l aa |Sm$| Ss BR I Sana las > 
: = Eu ® e En8| 8 = 2er 55 3 | franz. Selbst- 
” ==8 r == SB, y: s2 9 ©3 "| kostenpreis. 
L. Locomotive . . |8240,— | 22,0 10481 | 28,0 8610 | 1871 10.8 10,5 
I. Tender ... . [1880,—| 13,0 2747| 19,0 2 345 402 13,0 12,3 
III. Dampfkessel A . | 960,— | 13,9 13734 10,9 1023 345 16,8 12,0 
IV. x B . 12320,— | 22,9 2921| 28,9 2416 505 14,3 134 
BEN: Mötor A. . ... 11360,— |. 24,6 1688 | 30,6 1571 111 5.0 12,1 11,7 
EV. Sa A 12400 |; 28,5. 1.10 225 || 2175 11,6 10,7 
I Bi. Pumpe . vi. . 78,50| 21,1 930 22731 sl 18 12,3 10,7 
£‘ VIII. Werkzeugmaschine A . | 376,— | 27,1 458 | 33,1 389 69 10,1 11,0 
X. n B .| 560,— | 243 695 | 30,3 581 || 114 11,7 +83 
4 
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Wie wir vorhin angedeutet haben, kommt 
nun zu diesen Differenzen noch diejenige eines 
weiteren Kostenelementes, des Ausfuhrtransports 
zum nächsten Seehafen. Es ist das allerdings 
nicht ein Posten der Productionskosten als solcher, 
aber er beeinflufst nun einmal im höchsten Grade 
die Export- und Concurrenzfähigkeit des Indu- 
striellen, so dafs wir ihn nicht unberücksichtigt 
übergehen dürfen. Hier ist wiederum der fran- 
zösische Producent von vornherein am ungün- 
stigsten situirt: grolse Distanzen bis zur See, 
theure Eisenbahntarife. Während in England der 
Maschinenexport bis zum Verladungshafen nur 
MN 6,50 bis «#4 7,20 pro Tonne zu tragen hat, 
während in Belgien die Transportkosten zum 
Meere A# 6 bis «#% 6,50 pro Tonne für Erzeug- 
nisse der Maschinenbauindustrie erreichen, wäh- 
rend ferner der Eisenindustrielle von der Ruhr 
zu 10 bis 11 «% die Tonne nach Rotterdam 
liefert, kostet die Tonne von Lille bis Hävre 
(354 km) 29 bis 30 Fres. = 23 bis 24 «#, bei 
srolsem Gewichte — 5 bis 10 t — 36 bis 
48 A! — von Lyon nach Marseille (353 km) 
beträgt der Tarifpreis 22 bis 45 «#4! Einzig aus 
den Norddepartements nach Antwerpen stellt sich 
der Transport mit «# 6,50 bis «#% 7,50 etwas 
annehmbarer dar (Distanz 143 km), trotz des 
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belgischen Transitzolls, aber dieser Weg entzieht 
die Fracht der französischen Handelsmarine. Da 
die Maschinen in der Regel ein grofses, untheil- 
bares Gewicht besitzen — von den neun zu 
Beispielen erwählten Maschinentypen unserer Ta- 
belle sind nur vier weniger als 10 t schwer und 
drei blofs weniger als 5t, — es kämen so die 
billigeren Tarifsätze der französischen Eisenbahnen 
von 22 bis 23 «% pro Tonne nur im Verhält- 
nisse von einem Drittheile, zu zwei Drittheilen 
aber die theuersten Sätze von 45 «#4 in Rech- 
nung, wodurch der mittlere Transport nach fran- 
zösischem Rhedeplatz sich auf «% 3,75 pro 100 kg 
belaufen würde. Es wären demnach die zu ver- 
gleichenden Transportnormen für die Ausfuhr die 
folgenden: 

Deutschland, Ruhrgegend, pro 100 kg «% 1,50, 

do. andere Fabrications- 


gehlele S yuntiaı, nen 

do. mittlerer Ansatz . „ a Ren 2, OR 
Knaland rl. Se BON SENT HT 
Krasıkreich es ce 1 Ar 
Nach den einzelnen Maschinen berechnet, 


stellen sich die Ausfuhrtransportkosten und die 
Ersparnifs an solchen der folgenden Tabelle ge- 
mäls dar, deren letzte Rubriken das Schlufs- 
resultat unserer Ausführungen resumirt. 


Ausfuhrtrans- Erepärnile 
& | Autibr- | ‚portonen, [ori he Grammterspr-|oesammtermar 
S Mansnatl; des Procenten des | preis, Material- nifs an Material 
© kosten. französ. Selbst- | franz. Selbst- transport u. Aus- |, P"'® Material- 
= kostenpreises ic ee | uhrtransport-, | @USpalr mens 
: f ES Lie L Kir E p fuhrtransport-u. 
Maschinenkategorie.| © kosten und | Geschäftskost 
> = S|.o = S|c x= "3  |Arbeitslöhnen in nE r 1: 
71.3 sI:1% 5.8 Bee Deutschland |. „N -ngran 
= ir N Mir ein 2tr%& [nP en ae Procenten vom 
= Eee Eee Eee ee 
= ee 28 E 2| 8 SE bare franz. Selbst- RE EET 
a. N Pie) | - 3 5 kostenpreises. PRO: 
ke = TH ES Rz A 5 
NM A| RI % | x] % % % % 
E Locomotive. . [30 300| 1136) 606| 212| 3,0 | 1,6 | 0,5 | 14 2,5 1170 13,3 
Il. Tender 10 800 405 216| 76] 5,0 | 23,6 | 0,9] 2,4 4,1 14,7 14,1 
III. Dampfkessel A | 17600| 660) 352| 123] 95 | 5,11 17| 44 7,8 16,4 24,6 
IV. . B 116 300] 611] 326) 114] 6,4 | 32 | 11| 32 5,9 16,3 19,6 
V. MotorA . . .I 7900| 296| 158| 551 5,3 | 2,8 | 0,9 | 2,5 4,4 14,2 16 
VI. N BAR 62 2501 2334| 1245| 436 | 5,3 | 2,8 | 10 | 2,5 4,3 13,2 15,9 
VII. Pumpe 630] 23,6 | 12,6| 4,4 | 64 | 54 | 1,2 | 3,0 5,2 13,7 17,5 
VIII. Werkzeusmaschine A 1300| 49 | 26 97717859 1..1,92120,0.1=156 2,9 12,6 13,0 
IX. 5 B I 3500| 131| 70 124,5] 5,7 | 3,0 | 1,0 | 2,7 4,7 14,0 16,4 
Man ersieht somit aus diesen vergleichen- | 2 %, hinter dem englischen Concurrenten 


den Zusammenstellungen, dafs der franzö- 
sische Industrielle um 12 bis 17 % theurer 
arbeitet als der deutsche, und um 13 bis 20 % 
theurer als der englische, man ersieht auch, 
dafs trotz der Verschiedenartigkeit der Verhält- 
nisse der deutsche Producent hinsichtlich der 
Productionskosten nur wenig, um ca. 1,5 bis 


zurücksteht. 

Frankreich aber vermag trotz der Schutzzölle 
und Drawbacks weder mit dem einen noch dem 
andern Concurrenzlande zu kämpfen. Seine 
Maschinenausfuhr ist seit 1875 stationär geblieben, 
während der Import nahezu auf das Dreifache 
desjenigen von 1875 gestiegen ist. 
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Es importirte und exportirte nämlich von 
1875 bis 1883 an Maschinen in Franes: 


> 


O0 76, 
2816 9, 
BT 
I8287% 
1873,10% 
1880. °.% 
183142 
1882 ..2 
1883 . 


Maschinen und Maschinentheile 
Emm DL 


Import 


Fres. 


32 279 000 
36 217 000 
37 667 000 
42 316 000 
37 800 000 
42 083 000 
66 602 000 
37 588 000 


92 782 000 


Export 


Fres. 


25 013 000 
22 766 000 
20 756 000 
21 914 000 
23 030 000 
23 924 000 
26 036 000 
28 017 000 


27 752 000 


Mehrimport 
Procentver- 
hältnifs 
Eras zum RE 
7 266 000 28,7 
134510001 54,8 
16 911 009 81,7 
20 402 000 93,1 
14 770 000 64,2 
18 159 000 75,9 
40 566 000) 156,0 
59571 0001| 212,7 
65 030 0001| 232,1 


In Deutschland dagegen giebt die Handels- 
bewegung ein umgekehrtes Resultat, die Ausfuhr 
ist in steter Zunahme begriffen, sowohl absolut 
als relativ zur ebenfalls steigenden Einfuhr. 


Mehrausfuhr 
Einfuhr | Ausfuhr Procentver- 
u 
M M Pr 
1880 . . 116 476 000143 100 000]26 624 0001| 161,5 
18831 . 18 124 000/45 651 000127 527.000| 136,2 
22 174 000[62 404 000140 230 000| 181,4 


18832 . . 


Unter diesen Verhältnissen ist das Wirkungs- 
feld der französischen Maschinenbauindustrie noth- 
wendig ein beschränkteres als dasjenige, welches 
dem englischen und deutschen Gonstructeur offen 
steht, gerade wie eine Menge der französischen 
Industrieen, welche gewöhnliche Lebensbedarfs- 
artikel produciren, die Textilindustrieen vorzugs- 
weise, auf die Luxusartikel angewiesen sind, weil 
sie für courante Waare mit den billigeren Preisen 
der englischen und deutschen Producenten nicht 
zu coneurriren vermögen, so besteht die fran- 
zösische Specialität der Maschinenbauindustrie in 


Es beweisen dies die Prämiirungsergebnisse der 
internationalen Ausstellungen, in Amsterdam zum 
Beispiel haben die Franzosen, obwohl sie bezüglich 
der Betheiligung nur den dritten Rang einnahmen, 
doch eine grölsere Zahl von Belohnungen geholt, 
wie die am Fufse dieser Seite stehende Zusam- 
menstellung bewahrheitet. * 

Noch vortheilhafter fällt der Vergleich aus, 
wenn wir das Verhältnils der Auszeichnungen 
nicht zu der Gesammtzahl der letzteren, sondern 
zur Ausstellerzahl ins Auge fassen. Es kamen 
nämlich auf je 100 Aussteller: 


Goldmedaillen Ehrendiplome Zusammen 
Deutschland 16 3 19 
Belgien 17 5 22 
Frankreich 30 13 43 
England 17 4 21 
Andere Länder 19 12 Sl 
ImDurchschnitt 19 7 26 


Das wäre ganz schön, wenn die Ausstellungs- 
preise einer Industrie Brot gäben; wie wenig 
aber gerade diese Auszeichnungen von der 
relativen Macht einer Industrie auf dem Welt- 
markte ein zuverlässiges Bild vermitteln, beweist 
am besten die französische Maschinenbauindustrie, 
welche trotz ihrer Ausstellungserfolge dahin ge- 
langt ist, mehr denn das Doppelte ihres Export- 
werthes einzuführen, und deren Import 1882 — 
es ist das interessant zu constatiren — dem Ex- 
porte Deutschlands ziemlich gleichkommt, so dals 
die Bilanz für Deutschland genau in dem nämlichen 
Grade vortheilhaft ist, als sie für Frankreich ungün- 
stig ausfällt. Denn es importirten und exportirten 
im Jahre 1882: 


Einfuhr Ausfuhr 
Deutschland für 22 174000 und 62404 000 # 
Ausfuhr Einfuhr 


Frankreich für 22414000 und 70 070000 M. 
* Wir haben hier, ebenso wie im ganzen vor- 
stehenden Aufsatz, der Feder unseres neuen Mitarbeiters 
völlig freien Spielraum gewährt, wir weisen nur an 
dieser Stelle auf die verschiedenen Auffassungen und 
die zahlreichen CGorrespondenzen hin, welche die Ver- 
leihungen der Amsterdamer Preisrichter s. Z. in der 


besonders sorgfältig gearbeiteten theuren Artikeln. | Tagespresse hervorgerufen haben. Die Red. 
Betheiligung Auszeichnungen 
Ausstellende : Er 
ö Goldmedaillen Ehrendiplome Zusammen 
Nationen, Ausstellerzahl. % 2 er 
Zahl % Zahl % Zahl % 
Deutschland . . . ». 119 31,3 19 25,7 4 15,4 23 23,0 
Behen an 86 22,6 1924 20,3 4 15,4 19 19,0 
Bränkreichnar.n.- 0 70 18,4 21 28,3 9 34,6 30 30,0 
Beland .,.. . 8 46 12,1 8 10,8 2 20 10 10,0 
ZAändere Länder . .. ; . 59 15,6 11 14,9 7 26,9 18 18,0 
Zusammen,’ .... | 380 | 100 | an.) | 100 | 26 | 100 | 100 | 100 
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Trio-Walzenstrafse mit Gollmann-Maschine. 


Von C. Erdmann in Duisburg. 
Mit Zeichnungen auf Blatt I und II. 


un 


Im Laufe des vergangenen Jahres legte die 
Societ€ anonyme des Hauts-fourneaux et forges 
du Nord, Maubeuge (Nordfrankreich) die nach- 
stehend erläuterte Walzenstralse für schwere 
Träger und Faconeisen an. 

Die Lieferung der Betriebsmaschine wurde der 
Duisburger Maschinenbau-Actien-Gesellschaft (vor- 
mals Bechem & Keetman) übertragen. Die Aus- 
führung der Walzenstrafse erfolgte, mit Rück- 
sicht auf die hohen Zollsätze (circa 20 % des 
Werthes), in Frankreich, jedoch nach den Zeich- 
nungen und Patenten der vorgenannten Firma 
und zwar durch die Licentiaten derselben, die 
Herren Delattre & Co. in Ferriere-la-Grande, bei 
Maubeuge. 

1. Maschine. Die horizontale Betriebsmaschine 
(siehe Blatt I) hat 1100 mm Gylinderdurchmesser, 
1500 mm Kolbenhub, doppelwandigen, in einem 
Gufs hergestellten Dampfeylinder mit Heizung 
durch den Admissionsdampf und ist mit Coll- 
manns patentirter Ventilsteuerung versehen, in 
der von der D. M. A. zuerst und schon oft aus- 
geführten Variante für hohe Umdrehungszahlen. 
Der sehr energische Regulator (mit Oelbremse 
versehen) stellt die Füllung selbstthätig nach Be- 
darf zwischen 2 und 70 % ein und ist für 60 
bis 80 Umdrehungen einstellbar. 

Der unter der Flur liegende Condensations- 
apparat besteht aus dem direct unter dem Dampf- 
eylinder stehenden CGondensator und einer hori- 
zontalen, doppeltwirkenden Luftpumpe, welche 
mittelst ungleicharmigen Balanciers von der hin- 
teren Verlängerung der Dampfkolbenstange ge- 
trieben wird. Die Saugventile sind an den 
Deckeln der Luftpumpe in eigenthümlicher Weise 
angeordnet, welche den Zweck hat, zur Erzeu- 
gung eines möglichst hohen Vacuums, den Gas- 
blasen möglichst geringe hydraulische Widerstände 
beim Einströmen in die Luftpumpe entgegen- 
zusetzen, unbeschadet des dennoch verbleibenden 
Wasserverschlusses auch der obersten Saugventile. 
Diese bereits bei früher gelieferten Maschinen 
angewandte Construction bewährt sich auch im 
vorliegenden Falle sehr gut und giebt bei rela- 
tiver Kleinheit der Luftpumpe ein vorzügliches 
Vacuum. 

Die allgemeine Anordnung der Maschine selbst 
ist die seitens der D.M. A. schon vielfach aus- 
geführte und gewährt den Vortheil, dafs der 
Dampfeylinder und alle daran befindlichen Steue- 
rungsorgane bequem zugängig sind. Der Ralımen 
ist so stark und steif construirt, dals er alle 


nn 


Kräfte ohne Beanspruchung des Fundaments in 
sich aufnimmt. 

Die Kurbelaxe aus Hammereisen trägt auf 
ihrem quadratischen Mittelstück das Schwungrad 
von 7800 Dtr., 40 t Gewicht mit schmiedeeisernen 
Armen. 

2. Walzwerk. Die 3 Triowalzgerüste für 700 
bis 810 mm mittleren Walzendurchmesser sind nach 
der neuesten Form des unter Schreibers Namen 
patenlirten Systems ausgeführt und durch bei- 
liegendes Blatt: II deutlich dargestellt. Die 
übrigens schon bei 4 anderen Walzenstrafsen mit 
gutem Erfolg angewandte Neuerung bezieht sich 
auf die Lagerung und Stellvorsichtung der Ober- 
walze, für welche dasselbe Princip durchgeführt ist 
wie bei der Mittelwalze. Der Deckel des Stän- 
ders schrumpft hierbei infolge Wegfalls der 
srolsen mittleren Stellschraube zu einem leichten 
Traversstück zusammen, welches nur dazu dient, 
das Gewicht der Oberwalze mittelst der auf 
Bufferfedern sich stützenden Hängeschrauben zu 
tragen. f 

Durch dieses Traversstück geht ein starker, 
schmiedeeiserner Anker, welcher die beiden 
Säulen des Ständers fest zusammenhält, in so- 
liderer Weise, als dies durch die sonst üblichen 
Ständerdeckel möglich. Um den Walzenwechsel 
möglichst zu erleichtern, sind sowohl Hänge- 
stangen als letztgedachter Queranker nur seitlich 
resp. von oben eingelegt, und nach geringem 
Losdrehen (um 1 Gang) der betreffenden Muttern 
sofort und leicht demontirbar. Besondere Vor- 
sorge ist getroffen, dals die Oberwalze beim Ver- 
stellen nie gebremst resp. gelockert wird, sondern 
stets in beliebig gutem Schlufs läuft und dafs 
die Einbaustücke derselben gegen die Stellhebel 
und diese gegen den Ständer stets in festem 
Schlufs stehen, so dafs ein Springen der Ober- 
walze nicht möglich ist. Dieser wichtige Vortheil 
ist durch die elastisch nachgiebigen Hängestangen 
des oberen Einbaustückes erreicht. Diese Nach- 
giebigkeit der Hängestangen gewährt überdies noch 
den Vortheil, dafs man beim Verstellen der Ober- 
walze nicht nöthig hat, die Hängestangen extra 
zu verstellen, wie bei den älteren CGonstructionen 
meist nöthig ist. 1 

Alle Theile der Walzgerüste sind so dimen- 
sionirt, dafs ein Druck, welcher einen Walzen- 
zapfen abbricht, die Theile der Gerüste erst bis 
nahe zur Elastieitätsgrenze beansprucht. 


Duisburg, 14. April 1884. 
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Zu dem Kapitel: Wellenrisse und Lagerung. 


Von H. Haedicke in Remscheid. 


yrınnnnnnndn 


In bezug auf die in der letzten General-Ver- 
sammlung* zu Tage getretene Meinungsverschie- 
denheit über die Ursache der Wellenrisse — ob 
Fabrication oder Lagerung — sei es gestattet, 
in wenigen Worten auf Folgendes hinzuweisen: 

Wenn die betreffenden Risse einzig und allein 
von der Fabrication herrührten, so ist nicht ein- 
zusehen, warum dieselben nicht bei neuen Wellen 
sofort und warum sie fast nur an den Lagerstellen 
entdeckt werden. Der Umstand, dafs sie stets nur 
nach längerem Gebrauch, und zwar mit seltenen 
Ausnahmen nur an den genannten Stellen erschei- 
nen, stellt eine Beziehung der Benutzung der 
Welle zu der in Rede stehenden Erscheinung ganz 
aufser Zweifel. Es sind also nur 2 Fälle möglich: 

1) die Risse verdanken ihre Entstehung der 
Fabrieation und sind zuerst zu fem, um sofort 
entdeckt werden zu können, werden also erst 
durch die Inanspruchnahme der Welle geöffnet 
bezw. vertieft, oder 

2) sie verdanken der Benutzung der Welle 
allein ihre Entstehung. 

Nach dem ablehnenden Verhalten, welches 
die Stahltechniker in der Discussion bewiesen, 
steht mir eine Kritik der von Herrn Horn auf- 
gestellten Erklärung der Risse als Fabrications- 
risse im Block nicht zu. Nur möchte ich mir 
gestatten, darauf aufmerksam zu machen, dafs 
der ferrostatische Druck in der Goquille oder, 
genauer gesagt, in der durch das Abschrecken ent- 
standenen Hülle des Ingots von Null ab nach unten 
zunimmt, also die von ihm event. herrührenden 
Risse dann vorzugsweise in der unteren Hälfte 
sich zeigen mülsten. Aufserdem erscheint es un- 
wahrscheinlich, dafs auf diese Weise eine oft so 
aufserordentlich grofse Anzahl feiner Risse ent- 
stehen sollte, während jener Druck doch nur ein 
Aufplatzen an wenigen Stellen der unteren 
Hälfte zur Folge haben kann. 

Ob die Abkühlung, d. h. der Procef[s des 
Abschreckens an sich zu so zahlreichen 
Rissen Veranlassung geben kann, dürfte aus dem 
Grunde fraglich sein, dals eine derartige Er- 
scheinung an anderen, ganz ähnlich behandel- 
ten Objecten nicht beobachtet wird. Kein gut 
gehärtetes, verstähltes Werkzeug, und würde es 
auch noch so stark, noch so stolsweise bean- 
sprucht, zeigt erst nach längerem Gebrauch auf- 
tretende Risse. Die sogenannten Härterisse, durch 
falsche Behandlung hervorgerufen, sind entweder 


* Obige Mittheilung ging uns gleich nach statt- 
gehabter General-Versammlung zu; wir mufsten sie 
jedoch mangels Raum für diese Nummer zurückstellen. 

{ Die Led. 


sofort da, oder sie entstehen nie. Endlich gilt es 
als eine durch die Erfahrung vielfach bestätigte 
Ansicht, dals derartige Spannungsdifferenzen, wie 
sie durch Abkühlen der Oberfläche entstehen, 
durch späteres Glühen, von der Bearbeitung ganz 
abgesehen, beseitigt werden können. 

Hiernach dürfte die Wahrscheinlichkeit, dafs 
die Fabrication die Grundursache berge, eine aulser- 
ordentlich geringe sein, und sich vielleicht auf 
den Umstand reduciren, dafs es eben nur der 
Stahl und nicht das Eisen sei, welches so un- 
angenehmen Molekularänderungen unterworfen 
ist. Wir werden daher immer mehr und mehr 
auf die zweite Annahme hingedrängt, auf welche 
Herr Helmholtz zuerst hinwies, dals es einzig 
und allein die weitere Art der Verwendung ist, 
welche die Risse hervorruft. 

Unter der Voraussetzung, dals es nur die 
Wellenbrüche und -Risse in den Lagerstellen 
sind, welche der Discussion unterliegen, würden 
wir uns zu fragen haben, welchen Beanspruchun- 
gen das Material an diesen Stellen ausgesetzt ist 
und welche an denselben möglicherweise das in 
Rede stehende Resultat hervorzurufen imstande sind. 

Zunächst sind es hier die Beanspruchungen 
auf Torsion und auf Biegung, welche in betracht 
gezogen werden könnten. Herr Helmholtz hat 
nun schon darauf hingewiesen, dals hier diese 
Beanspruchungen eine Rolle nicht spielen können. — 
Die Torsion kann es nicht sein, weil diese die 
ganze Welle durchsetzt und die Erscheinung der 
Rifsbildung sich nur auf die Lagerstellen bezieht. 
Und Biegung kann es wieder aus dem Grunde 
nicht sein, weil diese wohl zu Querrissen, nicht 
aber zu Längsrissen Veranlassung geben kann. 
Aufserdem könnte die Rifsbildung, wenn diese 
beiden Ursachen thätig sein würden, unmöglich 
an Stellen beobachtet werden, welche weder der 
Biegung, noch der Torsion ausgesetzt sind, was 
aber thatsächlich der Fall ist. 

Nun giebt es noch andere Beanspruchungen, 
denen ein Wellenlager ausgesetzt ist. Es ist dies 
die oft unter gewaltigem Druck stattfindende 
Reibung, welche möglicherweise zu Dichtig- 
keitsveränderungen und somit zu Rissen führen 
könnte, ferner die hierbei erzeugte Wärme, dann 
die Abführung derselben durch Kühlung, und 
endlich können es die Stölse sein, denen nament- 
lich eine schlecht gelagerte Welle ausgesetzt ist. 

Der Druck, welcher auf Verdichtung des 
Materials wirken kann, ist oft aufserordentlich 
srofls. Bei der s. Z. auf gülige Veranlassung des 
Herrn’ Director Helmholtz von mir vorgenomme- 
nen Untersuchung der grofsen Walzenzugmaschine 
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in Bochum ergab sich ein mittlerer Auflagedruck 
von 44,5 kg pro qem beim Kurbelzapfen und 
von 17,2 kg beim Hauptlager. Trotzdem lief der 
Kurbelzapfen bedeutend besser als das Haupt- 
lager. Da nun der für den Kurbelzapfen berech- 
nete Druck ausnahmsweise grols erschien, so habe 
ich denselben verglichen mit denjenigen von an- 
deren grolsen, mir zum Theil besonders gut be- 
kannten Maschinen von ähnlichen Verhältnissen 
und folgende Werthe gefunden: 
Mittlerer Auflagedruck in kg pro gem, auf die 
Projeetion berechnet: 


Ana DB G DEZE 
beim Hauptlager 9,6 7,8 114 10 17,2 
beim Kurbellager 37 26 28 52 44,5 
Dabei bedeutet: 
A.: Maschine der Panzerfregatte Kronprinz. 
nr 2 h E Friedrich Garl. 
DR 5 5 Corvette Elisabeth. 
D k Vineta, 


2 ) „ 
E.: Walzenzugmaschine in Bochum. 
Der] .,6) mc BI 

Es ist mir nun nicht bekannt geworden, dafs 
der so aulserordentlich beanspruchte Bochumer 
Kurbelzapfen, der meines Wissens aus Stahl ge- 
fertigt ist, Risse bekommen habe, und glaube ich 
daraus schlielsen zu dürfen, dafs der Druck allein 
nicht genügt, um die fraglichen Wellenrisse zu 
erzeugen. 

Von Vielen ist nun die Reibungswärme 
und namentlich die Kühlung der Wellen- 
lager ins Gefecht geführt worden. Wir müssen 
hier nun unterscheiden die schnelle Kühlung eines 
plötzlich heifsgewordenen Lagers und die con- 
tinuirliche Kühlung warmlaufender Lager. Dals 
der erste Fall zum Bruch führen kann, halte ich 
nach meinen Erfahrungen für möglich. Doch 
glaube ich, denselben aus dem Grunde hier von 
der Discussion ausschliefsen zu müssen, weil 
sicher nur ein sehr geringer Theil der Wellen- 
brüche, welche hier in Frage kommen, diese 
Veranlassung haben kann und weil auch schmiede- 
eisernen Wellen eine derartige Behandlung nicht 
sonderlich gut thut. Wenn also die Kühlung der 
Wellen mit den feinen, sich immer mehr und 
mehr öffnenden und namentlich vertiefenden 
Rissen in Verbindung gebracht werden soll, so 
kann dies nur die continuirliche Kühlung 
sein, die stattfindet, wenn man von Anfang an 
Wasser anstell, um die Temperatur innerhalb 
geeigneter Grenzen zu halten. 

Ich möchte jedoch bezweifeln, dafs diese Art 
der Kühlung irgend etwas mit dem Abschrecken 
zu thun hat, welches infolge plötzlicher Zusammen- 
ziehung der Oberfläche Anlafls zu einer Bildung 
von Rissen geben kann. Denn die Wärmeent- 
wicklung sowohl wie die Wärmeabführung ge- 
schieht durchaus allmählich, und die Beobach- 
tung, dals Stahl durch Wärmedurchleitung rissig 
werde, ist meines Wissens noch nicht gemacht 
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worden. Beim Anlassen neuer Maschinen halte 
ich es für eine gute und empfehlenswerthe Mode, 
sofort Wasser anzustellen, und wird dies von den 
Monteuren besonders bei grolsen Schiffsmaschinen 
geübt. Ich glaube kaum, dafs jemand bisher 
darin irgend eine Gefahr erblickt hat. Immerhin 
erscheint es möglich, dafs die Reibungsarbeit 
dann, wenn sie stark in Wärme umgesetzt wird, 
auf Aenderung der Structur des Stahles wirken 
kann, wozu die Bandagenbrüche als Analogon zu 
dienen scheinen. Dies würde bewiesen werden 
können dadurch, dafs das Verhalten gut (also kalt) 
laufender und stark beanspruchter Wellen resp. 
Achsen in bezug auf Rifsbildung beobachtet würde. 

Diese Reibungsarbeit ist oft sehr bedeutend. 
Bei der oben erwähnten Walzenzugmaschine be- 
trägt dieselbe für einen Reibungscoefficienten —= 
!l,, 225 Pferdestärken, wovon 114 allein auf 
das Hauptlager kommen. Letztere kann abgeführt 
werden durch den Zulauf von !/a Liter Wasser 
per Secunde, welches mit ca. 40  Temperatur- 
differenz abläuft. : 

Sollte sich die Voraussetzung, dafs diese 
Wärmebildungs und -Abführung die Rifsbildung 
begünstige, bewahrheiten, so würde man, wie auclı 
Herr Director Helmholtz ausgeführt hat, allen 
Grund haben, der Lagerung eine ganz besondere 
Aufmerksamkeit zuzuwenden. Da nun in bezug 
auf diesen Punkt selbst bei Theoretikern irrthüm- 
liche Ansichten existiren, so sei es mir gestattet, 
diesem noch besonders einige Worte zu widmen. 

Herr Director Helmholtz hat die positive Er- 
fahrung gemacht, dafs das Warmlaufen der Lager 
vermieden resp. auf bestimmte Grenzen beschränkt 
werden kann durch eine Verminderung der 
Auflagefläche. Nebenbei hat er die interessante 
Beobachtung gemacht, dafs diese Seitentheile 
sogar so gewaltig an den Zapfen geprelst (also 
durch den senkrechten Lagerdruck verqueltscht) 
werden, dafs sie sich am Zapfen abnutzten und 
dementsprechend einen immer wachsenden seit- 
lichen Spielraum am Lagerkörper bildeten. Diese 
Beobachtung giebt besonders zu denken und 
dürfte eine Mahnung sein, immer nur ziemlich 
hartes Lagermetall zu wählen. Herr Helmholtz 
hat demgemäfs wiederholt die Seitentheile der 
Metallpfannen gewaltsam zurückgehalten, in 
einigen Fällen ganz entfernt und dadurch das 
gewünschte Resultat erreicht. Die Lehre aber, 
dafs die seitlichen Partieen der Lagerschalen 
nicht anliegen, also nicht mittragen sollen, hahe 
ich schon als Schlosserlehrling empfangen, indem 
ich veranlalst wurde, beim Einpassen neuer Lager 
tüchtig seitlich Luft am Zapfen zu geben, ein 
Gebrauch, der jetzt nicht mehr überall geübt 
wird. Derselbe widerspricht nun freilich der ge- 
wöhnlichen Anschauung, wonach der Auflagedruck 
pro Flächeneinheit, also der sogenannte speci- 
fische Auflagedruck, mit der Vergröfserung _ der 
Auflagefläche abnimmt. Die Untersuchung der 
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wehrerwähnten Walzenzugmaschine führte mich 
nun darauf, auch diesen Punkt näher zu unter- 
suchen. Ich will auf die Entwicklung nicht 
weiter eingehen*, sondern nur erwähnen, dafs 
der theoretische Galeül mir genau dasselbe Re- 
sultat lieferte wie die praktische Erfahrung. 
nämlich dafs der Reibungswiderstand cylindrischer 
Zapfen mit dem Verhältnifs: des Auflagebogens 
zu dessen Sehne zunimmt, also bei voller 
halbkreisförmiger Auflagerung am grölsten 
ist. Herr Helmholtz nahm bei seinen Lager- 
reductionen ca. !/s des Halbkreises als Auflage- 
fläche. Da man nun in diesem Fall bereits den 
Bogen ziemlich genau gleich der Sehne setzen 
kann, so ergiebt das praktisch gefundene Resultat 
eine treffliche Uebereinstimmung mit der Theorie. 
Uebrigens mag nicht unerwähnt bleiben, dafs viele 
Walzenlagerungen derselben Voraussetzung ent- 
sprossen sein mögen, da man dieselben, wie die 
Discussion ergeben, häufig klotzartig, vier Stücke 
ringsherum, anordnet. 

Am meisten Bedeutung jedoch für dieRifsbildung 
möchte ich den Stöfsen zuschreiben, welchen 
locker gelagerte Wellen ausgesetzt sind ; dieselben 
scheinen mir am meisten geeignet zu sein, die 
Structur zu ändern und Risse zu erzeugen, welche 
dann durch eine grofse Beanspruchung auf Bie- 
gung mit Unterstützung der Stölse sich vertiefen. 
Ist es doch schon längst selbst vom Schmiedeeisen 
bekannt, dals lange wiederholte Stölse eine derartige 
Wirkung ausüben. Das beste Feinkorneisen kann 
durch kaltes Hämmern hart und brüchig werden, ** 
warum soll der ganz ähnlich in Structur befind- 
liche Stahl nicht analoge Erscheinungen zeigen? 
Dies -liefse sich leicht nachweisen, wenn eine 
statistische Aufnahme derartiger Fälle unter strenger 
Scheidung der kalt mit Stols, der warm mit 
Stols und der warm ohne Stofs laufenden 
Wellen veranlalst würde. Besonders giebt die 
Grölse der Kräfte bei starken Maschinen Veran- 
lassung, dieser Ansicht eine gewisse Berechtigung 


zuzusprechen. Der mittlere Druck der Bochumer 
Walzenzugmaschine beträgt im  Hauptlager 


+62750kg, wozu noch der reducirte Gewichts- 
druck mit + 21800 kg kommt. Dals bei einer 
schon nur geringen Lockerung ganz mächtige 
Einwirkungen stattfinden können, dürfte sehr 
wahrscheinlich sein. Hier sind offenbar die liegen- 
den Maschinen günstiger daran als die stehenden, 


* Vgl. meine kleine Schrift: Ueber die Verstärkung 
ausgeführter Dampfmaschinen, sowie die Vergröfserung 
der Oekönomie derselben. Hagen i. W., bei Gust. 
Butz. Der Verf. 


** Die Schüler der Lehrwerkstätten in Remscheid 
beginnen in der Schmiede mit dem Kaltschmieden. 
Hierzu wird ein 1” 7 JEisen bester Qualität genommen. 
Nach wenigen Tagen schon — das Schmieden ge- 
schieht gleich unter 3 Himmern — springt oft das Stück 
mitten durch, und ist dann die Rifsbildung deutlich 
zu erkennen. Der Verf. 
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weil bei ersteren die Welle erst herüber ge- 
wälzt werden mufls, während bei stehenden 
Maschinen die gehobene Welle herunterfällt. 
Eine richtig angeordnete Compression des Dampfes 
dürfte hier gute Dienste leisten, und ist es viel- 
leicht zu bedauern, dals dieser nützliche Vorgang 
mit dem Emporwachsen der Ventilsteuerungen 
mehr und mehr vernachlässigt wird. 

Im Zusammenhang mit der Wirkung der 
Stölse lockerer Lagerungen steht gewils auch 
die von Herrn Rademacher betonte schädliche 
Wirkung zu leichter Himmer, welche mehr auf ein 
Verhämmern der Oberfläche, als auf ein Ver- 
schmieden der ganzen Masse hinarbeitet. 

Den mächtigen Lagerstölsen bei vorhandener 
Lockerung schreibe ich auch die Deformation der 
Lagerschalen zu, auf welche Herr Helmholtz auf- 
merksam machte. Eine Erwärmung der Schalen 
durch Reibung kann ein dauerndes Zusammen- 
dringen derselben nach Innen zu nicht gut be- 
wirken, wenn schon sie zu Anfang die Veran- 
lassung zu einem »Kneifen« geben kann. Nach 
geschehener Abnutzung dürfte dieser Einflufs 
aufhören. Noch weniger kann die Erwärmung 
der Schale unten zum Bruch führen, da für so 
geringe Bewegungen Elasticität genug vorausge- 
setzt werden muls. Wohl aber kann das fort- 
dauernde Hämmern auf die Mitte der Lagerschale 
eine solche dauernde und nachhaltige Verquet- 
schung zur Folge haben, wie sie beobachtet 
worden, und auch den Bruch herbeiführen. 

Wenn nun endlich das Fernbleiben der Risse 
bei den Eisenbalınachsen gegenüber den Ban- 
dagen dem Umstande zugeschrieben wurde, dafs 
man es hier mit nur kleinen Blöcken zu thun 
habe, so möchte ich mir gestatten, hier ebenfalls 
auf die Lagerung hinzuweisen. Die Eisenbahn- 
achse ist durch die Tragfeder fast absolut gegen 
Lockerungen und daher gegen Stölse so gut wie 
möglich geschützt, die Bandage dagegen ist der 
Wirkung der Schienenstölse direct ausgesetzt. Es 
liegt der Schlufs nahe, dafs dieselben Stölse bei 
der Bandage zu Rilsbildungen Veranlassung geben 
können, welche von der Achse ohne Schaden auf- 
genommen werden. 

Somit dürfte der Ausspruch des Herrn Helm- 
holtz, dafs nicht der Fabricant, sondern der 
Gonstructeur für das Auftreten der Lagerrisse 
verantwortlich gemacht werden muls, das Rich- 
tige treffen, soweit die Qualität des Stahles an 
sich nicht von Einflufs ist, nur möchte ich den 
Schwerpunkt der Frage weniger in die Reibung 
als in die Wirkung der Stölse verlegen. 

Bei der Wichtigkeit der Frage gestatte ich 
mir den bereits von anderer Seite gemachten 
Vorschlag zu wiederholen, eine Commission mit 
der Aufnahme statistischer Daten zu betrauen, 
auf Grund welcher dann ein sicherer Schluls 


‚wird gezogen werden können. 
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Verschiedene Steinausfüllungen für Cowper-Winderhitzer. 
Von Fritz W. Lürmann. 
(Mit Zeichnung auf Blatt III.) 


An eine gute Steinausfüllung für Gowper- 
Winderhitzer sind folgende Anforderungen zu 
stellen : 

1. Die Art des Auf- und ‚Aneinanderbaues der 
einzelnen Steine muls eine verbandmälsige 
und so haltbare sein, dafs bei der Reinigung 
der Schächte von Gichtstaub eine Verschie- 
bung der einzelnen Steine erschwert oder 
ausgeschlossen ist. 

2. Die Reinigung der Oeffnungen zwischen oder 

in den Steinen mufs leicht und sicher vor- 

zunehmen, die Oeffnungen dürfen also nicht 
zu klein sein. 

3. Der Inhalt, sowie die Oberfläche oder Heiz- 
fläche der Steine, welche ersterem die Wärme 
zuführt, müssen möglichst grols sein. 

4, Die Oeffnungen müssen dem Durchgang des 
Windes so grolse Querschnitte bieten, dafs 
derselbe, mit geringer Geschwindigkeit durch 
den Winderhitzer strömend, Zeit hat, die 
ihm in der Heizfläche gebotene Wärme aus 
dem Inhalt der Steine aufzunehmen. 

5. Die Steine müssen leicht und billig herge- 
stellt und gut durchgebrannt werden können. 
Diese verschiedenen Anforderungen, deren 

weitgehendste Erfüllung sich theilweise gegenseitig 

ausschlielst, haben zu den bis jetzt vorgeschlagenen, 
auf Blatt III mitgetheilten Arten der Steinausfül- 
lungen geführt. 

a ist die Art der Ausfüllung der sogenannten 
Siemensschen NRegeneratoren. Die Oeffnungen 
zwischen den Steinen bleiben bei der gebräuch- 
lichen Steinform von 247 X 150 X 50 genau 
EO0Ernmzlals 

b ist eine neuere Ausfüllung mit einer Stein- 
form von 170 X 150 X 50, welche grölsere 
Oeffnungen von 150 mm U] zuläfst (dieselbe soll 
dem Vernehmen nach auf Charlottenhütte bei 
Niederschelden angewandt worden sein). 

C ist eine Abart von 4 mit Steinen von Nor- 
malformat, welche den Vortheil hat, dafs die 
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Steine immer zu haben sind, und welche Oeff- 
nungen von 92,5 mm [] gestattet. 

d ist eine von Cowper* vorgeschlagene neuere 
Ausfüllung, deren Steine zwar auf einer drainrohr- 
ähnlichen Presse herstellbar, aber so schwach sind, 
dafs sie wohl schwerlich ohne grofsen Bruch 
vom Herstellungs- bis zum Verwendungsort ge- 
langen können. Die Oeffnungen bilden Sechsecke 
von 150 mm lichter Weite, quer durch gemessen. 

e ist gleich der Ausfüllung d, nur sind die 
Steine dicker, damit der Steininhalt gröfser, und 
die Oeffnungen kleiner genommen. 

f ist eine von Steffen ** vorgeschlagene Stein- 
form mit viereckiger Oeffnung mit der bedeuten- 
den Grölse von 397 X 167. 

9 ist die auf den Edgar Thomson-Werken *** 
angewendeten Steine mit einer runden Oeffnung 
von 152 mm Durchmesser. 

Was nun die Erfüllung der oben unter 3. 
und 4. aufgeführten Anforderungen durch diese 


verschiedenen Steinaussetzungen und Steinformen 


a bis 9 anbetrifft, so ist dieselbe aus folgender 
Tabelle zu entnehmen. 

Die folgenden Zahlen gelten für je ein Meter 
Höhe der Ausfüllung. 


Für die Aus- 
füllung : aiıb C d e f g 
Heizfläche in 
qm. . . [320 | 270 |265,8 | 265 1229,7| 156 | 145 
Steinmassein 
chmi 0 12 | 9,88] 13,84| 10,1) 14,7110,53| 14,5 
(Juerschn. in 
ne 810,12] 6,16] 9,9| 5,3] 9,47| 5,9 


Nach dieser Zusammenstellung ist die Stein- 
ausfüllung a der sogenannten Siemensschen Re- 
generatoren, diejenige, welche den meisten der 
verschiedenen Anforderungen genügt. 


* Stahl und Eisen 1883 Nr. 11, S. 613 und Z. d. 
Ver. D. Ing. 1884 Nr. 4, S. 81. 
** Stahl und Eisen 1883 Nr. 6, S. 329. 
*** Stahl und Eisen 1883 Nr. 3, S. 166. 
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Bestimmung von Arsenik in Eisen und Eisenerzen. 
Von Eug. Lundin, Jernkontorets Annaler 1884, II. 


wu 


Professor V. Eggertz äufsert sich in seinem 
Buche: „Ueber das Probiren von Eisen, Eisen- 
erzen und Brennmaterialien® Seite 124 folgender- 
malsen: „Der Einfluls des Arseniks auf die Eigen- 
schaften von Stahl und Eisen ist wenig klarge- 
stellt; zum wesentlichen Theile trägt die Schuld 
hiervon die Schwierigkeit einer Arsenikprobe beim 
Eisen. Indessen nimmt man an, dafs Arsenik 
nachtheilig auf die Schweilsbarkeit des Eisens 
einwirke, woneben zuweilen behauptet wird, es 
verursache Rothbruch, mitunter auch Kaltbruch. 

Seit dieser Aeulserung ist freilich wohl fest- 


gestellt, dals die Schweilsbarkeit des Eisens durch. 


Arsenik erheblich vermindert wird, im übrigen 
aber steht diese Frage noch ungefähr auf dem- 
selben Standpunkte wie damals. Ich glaube, 
dals das Arsenik in verschiedenen Richtungen 
eine wichtige Rolle bei der Eisen- und Stahl- 
erzeugung spielt, und habe deshalb, indem ich 
mich. auf Pollers Verfahren, Schwefelarsenik direct 
zu wiegen (Fresenius’ Zeitschrift, Jahrgang X., 
S. 41) und Almens Umarbeitung der Schneider- 
schen Destillationsmethode von Arsenik stützte, 
ein Verfahren zur Bestimmung von Arsenik im 
vorliegenden Falle ausgearbeitet, welches im Ver- 
gleich mit den bisherigen sowohl einfacher als 
auch sicherer ist. 


Bestimmung von Arsenik. 
I. In Eisen und Stahl. 


6 g Roheisen, Stabeisen oder Stahl werden 
im Becher von wenigstens 300 ccm Raum mit- 
telst 70 cem Salpetersäure von 1,2 spec. Ge- 
wicht gelöst. Sobald die Auflösung erfolgt, wird 
die Lösung in eine Porzellanschale von etwa 
150 cem Fassung übergebracht, mit 40 bis 
45 cem Schwefelsäure von 1,83 spec. Gewicht 
versetzt und abgedunstet, bis die letzte Spur von 
Salpetersäure ausgetrieben ist. 

Während des Kochens wird fleilsig mit dem 
Glasstabe umgerührt, um das starke Aufwallen zu 
verhindern, welches sonst beim Entweichen der 
salpetrigen Gase entsteht. 

Das Abdunsten, am besten auf dem Sand- 
bade ausgeführt, wird fortgesetzt, bis die Schwefel- 
säure abgeraucht und keine Blasen mehr in der 
Masse bemerkbar, die, sobald sie Neigung zur 
Klümpchenbildung zeigt, aufs neue mit 5 bis 
10 ccm versetzt wird. 

Durch Versuche ist zu ermitteln, dals kein 
Arsenik beim Abrauchen mit Schwefelsäure 
fortgeht. 

. Die nach dem Abdampfen verbliebene, von 


Salpetersäure vollständig befreite Masse wird in 
einen Standkolben gebracht, der etwa 300 cem 
falst, und darauf 8 bis 12 g fein zertheiltes, 
schwefligsaures Eisenoxydul zur Reduction der 
Arseniksäure zu arseniger Säure zugesetzt; diese 
Reduction ist nothwendig, weil bei der Destillation 
mit Salzsäure das in der Probe enthaltene Arsenik 
nicht überdestillirt, wenn es als Arseniksäure vor- 
handen ist. Zuletzt wird in den Kolben 90 cem 
Salzsäure von 1,19 spec. Gewicht gegeben. 

Der Kolben wird mit Kautschukstopfen ver- 
schlossen, durch welchen ein gebogenes Glasrohr 
eingeführt ist und durch Kautschukschlauch mit 
einer 50 ccm fassenden Pipette verbunden. Er 
wird sodann am Bogenrohre aufgehängt und die 
Pipette so in einen Becher mit 300 ccm destil- 
lirtem Wasser eingeführt, dafs die Spitze der- 
selben etwa 12 mm unter die Oberfläche des 
Wassers reicht. 

Unter den Kolben wird ein Bunsenbrenner 
mit einer Flamme von 30 mm Länge gestellt, 
so dals zwischen Flammenspitze und Kolben- 
boden ein Zwischenraum von 120 bis 140 mm 
verbleibt. Die nun beginnende Destillation wird 
fortgesetzt, bis der erweiterte Theil der Pipette 
sich zu erwärmen beginnt, alsdann ist alles 
Arsenik als Arsenikchlorid (As Gl;) überdestillirt. 
Hierzu sind in der Regel 15 bis 20 Minuten 
erforderlich. 

Das Destillat, welches sich jetzt vollständig 
im Becher befindet, wird auf 60 bis 70° er- 
wärmt, worauf unter fortgesetzter Erwärmung ein 
starker Schwefelwasserstoffstrom eingeleitet wird, 
bis der Niederschlag sich völlig abgeschieden hat. 
Nach Abscheidung des Niederschlags muls die 
Lösung ganz klar und frei von Schwefelflocken 
sein, die entstehen, sobald die Salpetersäure nicht 
vollständig beim Abrauchen mit Schwefelsäure 
ausgetrieben ist. Sind Flocken vorhanden, so 
steht zu befürchten, dafs infolge von Anwesen- 
heit von Chlor nicht alles Arsenik überdestillirt, 
wobei der erhaltene Niederschlag (Asa G3), weil 
durch Schwefel verunreinigt, nicht wohl direct 
gewogen werden kann, vielmehr vorerst einer 
Behandlung mit Kohlenschwefel unterworfen 


_ werden muls, 


Ist die Lösung mit Schwefelwasserstoff gesät- 
tigt, so wird unter fortwährender Erwärmung als- 
bald ein Kohlensäurestrom eingeleitet, bis ein 
Geruch von Schwefelwasserstoff kaum noch zu 
merken ist, ein Ueberschufs daran also nicht mehr 
vorhanden, der ein Ausfällen von Schwefel wäh- 
rend des Filtrirens veranlassen könnte, 
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Der Niederschlag wird so schnell wie möglich 
auf ein tarirtes Filter genommen, bei 100 bis 
110° getrocknet und gewogen. Um das Fil- 
triren möglichst zu beeilen, ist ein Saugrohr 
anzuwenden. 

Der Niederschlag enthält 60,98 % Arsenik. 

II. In Eisenerzen. 


4 g sehr fein zerriebenes Erz wird be! 


mälsiger Wärme nahezu 12 Stunden mit 40 cem 
Salpetersäure von 1,4 spec. Gewicht behandelt, 
worauf das Digeriren unter allmählichem Zusatz 
von Salpetersäure von 1,19 spec. Gewicht noch 
ebenso lange Zeit fortgesetzt wird. Hierauf wird 
bis nahe zur Trockne eingedampft, Schwefelsäure 
von 1,83 spec. Gewicht zugesetzt und sodann 
die Probe geradeso weiterbehandelt, wie vorher 
bei der Arsenikbestimmung in Eisen angegeben. 

Während des Digerirens und Eindampfens 
muls sehr darauf gehalten werden, dafs die Sal- 
petersäure in Ueberschuls vorhanden, weil andern- 
falls zu gewärtigen ist, dals Arsenik fortgeht. — 

Um den Einfluls des Arseniks auf die Eigen- 
schaften des Eisens und des Stahls zu ermitteln, 
wären wohl vorerst folgende Fragen zu beant- 
worten: 

l. Verursacht Arsenik an und für sich Roth- 
bruch, und, wenn dies der Fall, in welchem 
Grade oder in welcher Menge mufs Arsenik vor- 
handen sein? 

2. Ist die Schwefelprobe mit Silberblech bei 
arsenikhaltigem Eisen oder Stahl zuverlässig ? 

3. Kann die Brüchigkeit von Eisen bei höherer 
Temperatur (helle Rothwärme) durch die An- 
wesenheit von Arsenik veranlalst werden? 

Die Veranlassung zu diesen Fragen liegt für 
mich darin, dafs ich während längerer Jahre mit 
arsenikhaltigen Erzen arbeitete, aus denen Eisen 
produeirt wurde, welches bei der Schwefelprobe 
mit Silberblech nur einen Maximalgehalt an 
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Schwefel von 0,03 % hatte, und doch war das 
daraus hergestellte Stabeisen mitunter im höchsten 
Grade rothbrüchig bei der Schmiedeprobe. Bei 
diesen Schmiedeproben bemerkte ich zuweilen, 
dafs das Eisen bei einer höheren Temperatur als 
der gewöhnlichen Roihbruchwärme brüchig wurde. 
Sollte nicht annehmbar sein, dafs hierbei die 
Anwesenheit von Arsenik die Ursache ist? 

Dals bei Anwesenheit von Arsenik die Probe 
mit Silberblech im Stiche lassen kann, dürfte 
daraus zu erklären sein, dafs Schwefelarsenik in 
verdünnten Säuren unlöslich ist; Folge hiervon ist, 
dals der mit Arsenik verbundene Schwefel eine 
Reaction auf das Silberblech auszuüben nicht 
vermag. 

In meinem Laboratorium wurden bei arsenik- 
haltigem Eisen einige vergleichende Proben zur 
Ermittelung des Schwefelgehalts theils mit Silber- 
blech, theils mit Ausfällen des oxydirten Schwe- 
fels durch Chlorbaecium ausgeführt; obwohl dies 
viel zu wenige waren, als dals man sichere 
Schlüsse daraus ziehen könnte, theile ich dieselben 


hierunter mit: ‚ 
Schwefelgehalt 
Arsenik- in Procenten er- 
gehalt in mittelt 
Procenten it „durch 
Silberblech as 
Roheisen4..u. 2... 0,07 0,03 0,055 
RER BARAR 0,03 0,03 (knapp)| 0,035 
Stabeisen Nr.1 . . 0,09 0,03 0,042 
h Nr. 2 0,045 | 0,015 0,022 


Das Stabeisen Nr. 1 war sehr brüchig, das- 
jenige Nr. 2 dagegen in jeder Beziehung von 
bester Qualität. 

Dr.L. 


Die Aussichten auf Begründung einer Eisenindustrie in 
Australien 


bildete das Thema eines von Theodore West aus 
Darlington vor kurzem in einer Versammlung 
des Cleveland Institution of Engineers gehaltenen 
Vortrags. 

Die directe Veranlalsung zu demselben hatte, 
wie Redner bemerkte, ein Ausschreiben der Re- 
gierung von Neu-Süd-Wales (vergl. Nr. 3 d. J., 
S. 172) geboten, in welchem sie zur Abgabe von 
Angeboten für Lieferung von 150000 t in der 
Golonie herzustellender Stahlschienen eingeladen 
hatte. Der Vortragende hat sich früher mehrere 
Jahre hindurch dort aufgehalten und die haupt- 


sächlichen, damals bekannten Kohlen- und Erz- 
felder besucht. Seinen interessanten Mittheilungen 
über die Lage der dortigen Eisen- und Kohlen- 
industrie, deren Förderung der gegenwärtigen Re- 
sierung des Landes sehr am Herzen gelegen zu sein 
scheint, haben wir das Nachstehende entnommen: 

Kohle. Dieselbe ist eins der am häufigsten 
vorkommenden Minerale in Neu-Süd-Wales. Man 
kann sagen, dafs die Ostküste in einer Länge von 
ungefähr 640 km ein Kohlenfeld bildet, in 
dessen Mitte Sydney, die Hauptstadt des Lan- 
des, liegt. Die Kohlenlager enthalten sechzehn 
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lötze von je über 0,9 m Mächtigkeit. Auf der Gen- 
ennial-Ausstellung in Philadelphia im Jahre 1876 
aren Kohlenproben von 2,4 m Höhe zu schen. 
Newcastle am Hunter-Flufs bildet den Mittel- 
punkt des nördlichen Kohlenfeldes, es ist 120 km 
von Sydney gelegen und in stetigem Wachsthum 
begriffen. Es besitzt Werften von 11,2 km Länge 
und können die gröfsten Schiffe dort mit Sicher- 
heit und Bequemlichkeit Ladung nehmen. Das 
Greta-Flötz ist dort 6,4 m mächtig, im allge- 
meinen kann die Qualität als der der bei New- 
— eastle in England gefundenen gleichkommend er- 
achtet werden. Im westlichen District enthalten 
dieselben Formationen wenigstens 11 Flötze, deren 
_  tiefstes in einer Mächtigkeit von 3,04 m in der 
Nähe der Eisenbahnlinie zu Tage tritt. Es streicht 
bei geringer Neigung unter den Gebirgszügen nach 
Nordosten und erscheint unerschöpflich auf Gene- 
rationen hinaus. Südlich von Sydney tritt eine 
Reihe von Flötzen nicht weit von der Seeküste 
zu Tage; dieselben wechseln in der Mächtigkeit 
von 1,8 bis 2,4 m reiner Kohle bei Goal Cliff, 
in der Nähe von Wallongong bis Jervis Bay, 
einem grofsen und geschützten Hafen, in dessen 
Nachbarschaft ebenfalls Flötze in Gemeinschaft 
mit mächtigen Lagern von Eisenerzen und feuer- 
festen Thonen vorhanden sind. Die jetzt bekannte 
Gröfse des Kohlenfeldes von Neu-Süd-Wales lälst 
sich auf 23950 engl. Quadrat-Meilen schätzen. 
Die Kohlengebirge bei Newcastle bergen wahre 
-  Steinkohlen; einige der Lager der Colonie sind 
-  permische, andere secundäre Gebilde, die unteren 
sind bekannt als Hawkesbury, die oberen als 
-  Wianamatta. Es sind abbauwürdige Lager aller 
} . . . . 
-  Hauptvarietäten, sowohl von Anthracit-, als bitumi- 
- nöser und Braunkohle vorhanden. Die Gerecht- 
4 samen werden von der Regierung in Feldern bis 
zu 208 ha (520 acres) Grölse zu 5 sh. pro acre 
verliehen. Die dortige Newcastle-Kohle ist fester 
als die englische Newcastle-Kohle, gleicht ihr im 
allgemeinen jedoch sehr. Sie ist dichter als 
die in Derbyshire und Lancashire in England ge- 
 fundenen Varietäten, gleicht in dieser Hinsicht 
mehr der englischen South Welsh Kohle. Für 
die Zwecke der Praxis ist sie als schwefelfrei zu 
betrachten, ein Vortheil, der bei der Eisenerzeu- 
- gung in Betracht kommt und aufserdem die Ge- 
_ fahr, welche durch unfreiwillige Entzündung ent- 
steht, mindert. 
Das Wachsthum des Kohlenbergbaues in Neu- 
: Süd-Wales geht aus folgenden Zahlen hervor: 
Werth: 


Jahr: Grubenzahl: 
1871 27 898784 6326 800 «# 
1880 46 1446180 12506740 „ 

Neben den 46 Kohlengruben bestehen noch 
zwei Kohlenschieferabbaue, aus denen werthvolles 
Mineralöl gewonnen wird. Die Kohlenbergwerke 
‚des nördlichen Districtes liegen hauptsächlich bei 
Newcastle am Hunter-Flufs, die im Süden gele- 
genen bei Bulli Goal Cliff und Illawarra und die 


engl. Tonnen: 
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im Westen bei Esk Bank, Lithgow Valley und 
Bowenfels. Neuseeland besitzt ebenfalls grolse 
Kohlenlager und führte die Entwicklung der 
dortigen Gruben zu einer zeitweiligen Abnahme 
der Ausfuhr aus Neu-Süd-Wales. 

Ein Vergleich mit einigen Sorten englischer 
Kohlen ergiebt Nachstehendes: 


akt spec. | Schweßl- | Aschen- 
a ante.e Gewicht| gehalt | gehalt 
Newcastle (in Neu - Süd- 

1) 1,511 0,91 4,97 
Newcastle (in England) 1,246 1,24 3,82 
Desbyshıre eG a2; 1,284 1,06 2,54 
Baneashirese N unless 1,279 1,37 4,64 
EA N 1,318 1,34 4,15 


Die in den südlichen und westlichen Distric- 
ten von Neu-Süd-Wales vorkommenden Kohlen 
zeigen sich bei einem Vergleich mit englischen 
in nicht so günstigem Lichte, sind jedoch zum 
Verbrauch an Ort und Stelle wohl geeignet. 

Die Kohlenförderung der Länder, welche über 
eine Million Tonnen zu Tage brachten, betrug in 


1881 — 1882: 

Grofsbritannien . RE . 154 184 300 
Ver. Staaten { ee ES RIE 2 Er Sr 85 257 000 
48698 000 


Deutschland . 

Frankreich 19 909 000 

Beleienn gan ante; 16 906 700 

Oesterreich-Ungarn 14 936 000 

Rufsland . 3000000 

Indien und Japan . 2 600 000 
2170000 


Austral-Äsien 
1416000 


Canada DREH 

Eisen. Die Vermuthung liegt nahe, dafs bei 
den nach Australien eingewanderten Engländern, 
denen die hohe Bedeutung ihrer vaterländischen 
Eisen- und Kohlenindustrieen wohl bewulst war, 
der Wunsch rege wurde, auf dem grofsen Insel- 
reich ähnliche Werke zu schaffen. Namentlich 
vor Eröffnung des Suezkanals wurden die Nach- 
theile, welche infolge der hohen Seefrachten ent- 
standen, von den CGolonisten schwer empfunden, 
auch unter. den heutigen Verhältnissen fällt dieser 
Umstand noch schwer in das Gewicht. Hierzu 
kam, dafs einsichtige Colonisten fühlten, dafs 
durch die Ausnutzung ihrer eigenen natürlichen 
Rohstoffe ihren Söhnen glänzende Laufbahnen er- 
öffnet würden und der Wohlstand der Colonie 
erheblich gefördert würde. Wir können uns des- 
halb nicht wundern, dafs die Eisenerzlager, die 
bei Mittagong etwa 70 engl. Meilen südwärts 
von Sydney gelegen und längst bekannt waren, 
ihre Aufmerksamkeit erregt hatten. Wir besitzen 
keine Mittheilungen über die Bildung der ersten 
Gesellschaft zur Ausbeutung dieser Gruben. 
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Unsere Kenntnifs darüber reicht nur bis zum Jahre 
1856, in welchem eine Gesellschaft bestand, die 
sich mehrere Jahre durch um die Verarbeitung 
der dortigen Erze bemühte. Der Reichthum an 
guten Erzen war so grols, dals man dieselben sogar 
zur Ausbesserung der Landstrafsen benutzte. Die 
grofse Südbahn hat jetzt eine Station in der Nähe 
dieses Platzes. 

Die Eisenerze von Neu-Süd-Wales sind vor- 
wiegend Magneteisensteine und braune Hämatite. 
Die Erze von Mittagong sehen den werthvollen 
Erzen Indiens ähnlich, aus denen der Wootzstahl 
erzeugt wird. Die besten Sorten enthalten 73 
bis 85,5% Eisenoxyd mit geringen oder keinen 
Spuren von Schwefel. Durchschnittlich ergeben 
sie 66% metallisches Ausbringen. Bei der Reich- 
haltigkeit und Reinheit der Erze erscheint es auf- 
fallend, dafs die CGolonisten, welche ihre Ver- 
hüttung versuchten, keinerlei Erfolg zu verzeich- 
nen hatten. ‘Man dachte einmal daran, als ihre 
Verarbeitung in der Golonie milslungen war, die 
Erze nur in Luppen zu verwandeln und solche 
als Ballast zur weiteren Verarbeitung nach Eng- 
land zu schicken, doch erklärten die dortigen 
Fabricanten das Metall in diesem Zustande für 
werthlos. 

Kohle wird gegenwärtig in Mittagong abge- 
baut, dagegen liegen die Eisenhütten gänzlich still 
und verlassen. 

Redner legte dann Eisenproben vor, welche 
aus dem dort gefundenen Erze auf einem Schmiede- 
herd gewonnen waren, es war daraus Stabeisen 
und kleine Werkzeuge hergestellt. Auch berich- 
tete er von einem Ansiedler, der emen kleinen 
Schmelzofen gebaut hatte, mit welchem er Guls- 
stücke direct von Erz erzeugt hatte. Unglücklicher- 
weise waren dieselben jedoch hart wie Stahl und 
spröde wie Glas. 


Es erscheint somit klar, dafs bestimmte reine 
Erze auf directem Wege in Eisen und Stahl ver- 
wandelt werden können und dafs hier für einen 
geschickten und unternehmenden Eisenhüttenmann 
sich eine ehrenvolle und gewinnbringende Lauf- 
bahn eröffnet, wenn er zur Lösung dieser inter- 
essanten Aufgabe für die Regierung von Neu- 
Süd-Wales bereit ist. 

Bedeutende Eisenerzlager finden sich auch in 
verschiedenen anderen Theilen der Colonie und 
zwar in naher Nachbarschaft von Kohle und 
Kalkstein. In Wallerawang, im westlichen District, 
finden sich zwei Erzvarietäten, Magneteisenstein 
und brauner Hämatit. Auch kommen daselbst 
in den Kohlengebirgen thonige Brauneisenerze 
oder braune Hämatite vor, sie enthalten etwa 
50% Eisen, während die englischen Thoneisen- 
steine meistens Carbonate sind und nur 30% 
metallisches Eisen enthalten. Wie aus einem 
Bericht des Regierungs-Geologen hervorgeht, lagern 
in Galcoar und Blayney, westlich von Sydney, 
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enorme Vorkommen von Eisenerz neben den 
Kupferadern. In Port Stephens, südlich von Syd- 
ney, sind werthvolle Lager, deren Analyse Fol- 
gendes ergab: 


1.2 Probe: .Fe0 .27.50°,3,2% 
F&037... 74,8% 
2: Probe: :FeO)7,..7 2.55 
Fe&03 ... 59,6 er 


Ausgezeichnete Kalksteine sind in Wollongong 
und Wallerawang gefunden worden, ebenso da- 
selbst Vorkommen von Manganoxyden, deren eines 
bei der Probe 70% Mangan ergab. 

Die Werke der Esk Bank Iron Co. liegen 
bei Lithgow, ungefähr 95 engl. Meilen von Syd- 
ney, und sind mit der grolsen Westbahn durch 
ein Geleise verbunden. Die dortigen Erze be- 
stehen aus zu Tage tretendem Thoneisenstein mit 
durchschnittlich 40 % Metall, rothem silieiumhal- 
tigem Erz und braunem Hämatit mit 50% 
Ebenso tritt dort Schieferkohle, Thon und Bau- 
sten zu Tage. Die Eisenhütten in Lithgow sind 
fünf Jahre lang in Betrieb gewesen und haben 
im Jahre 1830 1200 t Roheisen im Werthe von 
% 80 pro Tonne und 800 t Stabeisen und Eisen- 
bahnschienen im Werthe von «# 200 pro Tonne 
erzeugt. An Ort und Stelle findet sich reichlich 
Lehm und Sand für Gielsereibedarf, auch reich- 
licher Wasserzufluls. Bei Wallerawang, einer 
Eisenbahnstation in einer Entfernung von 15 engl. 
Meilen von den Hütten, besitzt die Gesellschaft 
aufserdem ein Terrain von 1400 Acres mit un- 
erschöpflichen Vorkommen von Kohle, Eisen- 
und Kalksteinen. Die Analysen zweier Erzproben 
von dort ergaben: 


Nz,.1£ Nee: 
Eisenoxyd . 64,01% 75,52% 
Eisenoxydul BEN Y IN 15015 
Phosphorsäure Spur 0,38 „ 
Schwefel... — 0,03 „ 
Kieselerde 6,7% 425, 


Wenn wir, fuhr Redner fort, uns daran er- 
innern, dafs die Oberfläche von Neu -Süd-Wales 
fast 311000 engl. Quadratineilen einnimmt, d.h. 
so grols wie Frankreich und das vereinigte König- 
reich ist, und dabei nur 720 000 Einwohner oder 
2!/, auf die Quadratmeile besitzt, so erscheint 
es uns klar, welcher Spielraum sowohl der Ent- 
deckung als der Ausbeutung der dortigen Metall- 
Lager vorbehalten ist. Aus den obigen Mitthei- 
lungen geht aber gleichfalls hervor, dafs die 


Eisenindustrie von Neu-Süd-Wales noch in ihrer 


Kindheit ist, bei den werthvollen Ablagerungen 
von Rohstoffen erscheint es jedoch unzweifelhaft, 
dafs dieselbe eine bedeutende Zukunft vor sich hat. 


Discussion.* Mr. West antwortete auf die von 
Mr. J. Head gestellte Frage, aus welchem Grunde 


* Wir folgen hierbei dem Berichte des „Iron“, 


aufgegeben worden 


— „leh bin aufser stande, über diesen Punkt 
eine bestimmte Erklärung abzugeben, Es ist 
wohl öfter behauptet worden, dals es daran ge- 
& legen habe, dals die englischen Meister und Ar- 
2 beiter zu sehr an ihre heimische Methode der 
- Erzverhüttung gewohnt gewesen seien. Die Erze 
{ der Golonie sind aber von denen Englands so 
wesentlich verschieden, dafs die englische Me- 
_ thode bei ihnen nicht angewandt werden kann, 
“und andere Versuche sind nicht gemacht worden, 
_ wenn wir von einigen vor der Erfindung des 
| Bessemerprocesses gemachten absehen. Gerade 
- für letzteren scheint sich mir aber dort ein viel- 
versprechendes Feld zu bieten.“ 


Mr. Ch. Wood: Meine Ansicht über die 
dals es daselbst an Kenntnils mangelte, die Erze 
erfolgreich im Ofen zu schmelzen. Einige Häma- 
titerze und gerade einige sehr reiche Erze, wie 
die Magneteisensteine und die norwegischen tilan- 
haltigen Erze, sind aulserordentlich schwer schmelz- 
bar, aber auch diese werden jetzt, wenn auch 
erst seit kurzer Zeit, mit Erfolg verhüttet. 


Als ich vor einigen Jahren den Betrieb einiger 
_ indischer Hochöfen leitete, hatte ich mit aufser- 
- ordentlich reichen Hämatiterzen zu thun; sie ent- 
hielten 70 % Eisen. Bei dem Verschmelzen zeig- 
j ten sie eine beständige Neigung zum Versetzen, 
| 


armen thonigen Erzes entgegenwirkte. Ueber die 
aulsergewöhnliche Beschaffenheit von einem Theil 
des aus diesen Erzen dargestellten Eisens sei 
bemerkt, dafs ich dasselbe in Hartgufsformen, 
die Stabeisenform besalsen, laufen liefs. Die harte 
Kruste erlangte dabei eine Dicke von 9,5 mm und 
- waren wir dann imstande, daraus jede beliebige 
- Form von Werkzeugstahlen zu machen, die auf 
- der Drehbank sehr gut hielten, bis die harte 
Kruste weggeschlissen war. 


Es ist auch des Wootzstahls Erwähnung ge- 
_ than worden und es wird manchen interessiren, 
von dessen Darstellungsweise zu hören. Die in- 
 dischen Wootzöfen, welche ich sah, waren nur 
zwei Fuls hoch und aus Thon gebaut und mit 
- Holzkohlen aufgefüllt. Eine Hand voll Erz wurde 
- oben auf letztere gelegt, dann Feuer untergelegt 
_ und dasselbe mit einem Blasebalg aus Ziegenleder 
von einem Manne angeblasen, der hinter dem 
Ofen sals. Durch das Anblasen der Holzkohle 
wurde veranlafst, dafs der Eisenschwamm all- 
- mählich bis zum Boden sank. Das Erz wird in 
_ einem halbgeschmolzenen Zustande redueirt, bei 
der Wiedererhitzung auf Schweilshitze und unter 
 Aushämmern scheidet sich das Eisen von der 
- Schlacke ab. Danach wird es in vierkantigen 
_ Stäben von 100 bis 125 mm Länge ausgehäm- 
mer. Wenn man nun Stahl daraus machen 
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will, so werden sie in einem kleinen Tiegel 
niedergeschmolzen. Das Product ist ein äulserst 
harter Stahl. Bei der Herstellung von Waffen 
werden die Stäbe auf die verlangte Form aus- 
geschmiedet, dann auf Rothwärme erhitzt und 
die Kante in Wasser getaucht und auf die geeig- 
nete Temperatur gebracht. 


Während des indischen Aufstandes waren 
von den Sepoys 60 000 Messer gesammelt worden, 
die mir von der Regierung behufs deren Zerstö- 
rung übergeben worden waren. 


Was das aus den reichhaltigen australischen 
Erzen bei deren Reduction im Schmiedefeuer er- 
haltene Product anbelangt, so ist dasselbe nichts 
mehr und nichts weniger als Schwammeisen, das 
demjenigen ähnlich ist, welches von Siemens im 
Siemens -Martinofen erfolgreich verwandt wurde. 


Mr, Head: Die interessanten Mittheilungen, 
welche Mr. West über diese CGolonie gemacht 
hat, führen uns naturgemäls auf die erste Ge- 
schichte der Eisenerzeugung zurück. Der Hoch- 
ofen ist eine verhältnilsmälsig moderne Einrich- 


tung. Unsere Vorfahren stellten das Eisen, das 
sie zu ihren Waffen gebrauchten, in gleicher 


Weise her, wie sie von Mr. Wood eben beschrie- 
ben worden ist; sie konnten dazu aber nur die 
besten und reinsten Erze, braune und rothe Hä- 
matite verwenden, weil dieselben allein völlig 
phosphorfrei sind. Aus diesem Grunde und weil 
sie ferner bei einer niedrigen Temperatur redu- 
eirt wurden, entstand ein reines Gemisch von 
Eisen und Kohlenstoff, d. h. Stahl. Die von 
Dr. Siemens in Tadcaster ausgeführten Versuche 
ähnelten sehr diesem Verfahren, da dieselben darin 
gipfelten, die Hitze niedrig zu halten, um die 
Aufnahme verunreinigender Elemente zu verhin- 
dern. Bezüglich der Frage, wie die Verschmel- 
zung dieser reichhaltigen, jedoch feuerbeständigen 
Erze vorzunehmen sei, geht meine Ansicht dahin, 
dals die Tage vorüber sind, in denen wir auf 
die primitiven Verfahren der ersten Eisendarstel- 
lungen zurückgreifen, auch wenn wir uns dabei 
der von Siemens getroffenen Einrichtungen be- 
dienen können; um aber den Bessemerprocels 
anwenden zu können, mufs das Product in das 
Zwischenstadium, das Roheisen, treten, d.h. das 
Erz mufs verschmolzen werden. Wenn nun die 
Erze ihrer Reichhaltigkeit wegen zu feuerbestän- 
dig sind, so müssen sie so behandelt werden, 
wie es stellenweise mit den Erzen von Gumber- 
land und anderwärts geschieht, d.h. sie müssen 
mit Thoneisensteinen oder anderen Erzen gerin- 
gerer Qualität gemöllert und so niedergeschmolzen 
werden. Zur Umwandlung in Stahl würde dann 
der Bessemer- oder ein verwandter Procels in 
Anwendung zu bringen sein. 


Der interessante Bericht, den wir Mr. West 
verdanken, hat jedenfalls in vielen von uns den 
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Wunsch rege zu machen, die australischen Lager- 
stätten kennen zu lernen, auch würden sich dar- 
unter wohl einige bereit finden lassen, denselben 
einen Besuch abzustatten, wenn die dorlige Re- 
gierung eine freie Reise gewähren würde. 
Nachdem der Vorsitzende noch seine Mei- 
nung dahin geäufsert hatte, dafs die Erze bei 
richtiger Möllerung, bei der jedoch keine Erze 
von geringerer (Qualität, sondern nur solche von 
geringerem Eisengehalt zuzusetzen seien, ohne 
Zweifel schmelzbar seien, wurde die Versammlung 
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unter dem Ausdruck lebhaftesten Dankes an die 
Redner geschlossen. 

Dem deutschen Hochöfner, der den Unter- 
nehmungsgeist besälse, in jener Gegend sein Heil 
zu versuchen, würde die Sache wohl schwerlich 
soviel Kopfzerbrechen verursachen wie seinem 
englischen Collegen, da er es in seiner Heimath 
nicht so bequem hat wie dieser, daselbst viel- 
mehr mit einem Erzverzeichnils zu rechnen hat, 
das so bunt aussieht wie die Karte seines Vater- 
landes vor 100 Jahren. 


\ 


Verein zur Wahrung der wirthschaftlichen Interessen von 
Handel und Gewerbe. 


ANANNNNNTNN 


Zur Bildung eines Vereins unter der vor- 
stehenden Bezeichnung ist eine Anzahl von Män- 
nern zusammengetreten, die allen wirthschaftlichen 
und politischen Parteien angehören und deren 
Namen in den Kreisen des erwerbthätigen Lebens 
allgemein bekannt sein dürften. Dieselben haben 
folgenden Aufruf erlassen: 

Verein 
zur 
Wahrung der wirth- 
schaftlichen Interes- 
sen von Handel und 
Gewerbe. Berlin, im Juli 1884. 

Die wirthschaftliche Gesetzgebung hat in den 
letzten Jahren eine immer wachsende Bedeutung 
gewonnen. Der erwerbsthätigen Bevölkerung un-. 
seres Vaterlandes erwächst hierdurch die Auf: 
gabe, auch ihrerseits darauf hinzuwirken, dafs 
bei der Aufstellung und Berathung der Gesetz- 
entwürfe Regierung und Volksvertretung mit voller 
Kenntnis des praktischen Lebens und mit unbe- 
. fangener Würdigung der dadurch bedingten Ver- 

hältnisse vorgehen. Nur unter dieser Voraussetzung 

wird es der Gesetzgebung möglich sein, weises 
Mals zu halten, die vorhandenen berechtigten In- 
teressen zu schonen und dem’ Neuen die Mög- 
lichkeit einer gesunden Entwicklung und eines 
dauernden Erfolges zu sichern. 

An dieser ausreichenden Kenntnifs und an 
dieser unbefangenen Würdigung hat es jedoch 
vielfach gefehlt; hierin Abhülfe zu schaffen, er- 
achten wir — namentlich im Hinblick auf die 
bevorstehenden Neuwahlen zum Reichstage — für 
ein dringendes Interesse, ja geradezu für die 
Pflicht der zunächst Betheiligten. Als Mittel zur 
Erreichung dieses Zweckes erschien die Bildung 
eines „Vereins zur Wahrung der wirth- 
schaftlichen Interessen von Handel und 
Gewerbe“ als angemessen. Dieser Verein wird 
sich die Aufgabe stellen, sowohl bei der Regie- 


rung als in der öffentlichen Meinung auf eine 
richtige Würdigung der für die Erwerbsthätigkeit 
in Betracht kommenden Verhältnisse hinzuwirken. 

Indem wir das provisorische Statut für diesen 
neu begründeten Verein hierbei übersenden, er- 
suchen wir Sie um.eine Erklärung, ob Sie dem- 
selben beizutreten bereit sind. 


E. L. Behrens,, Hamburg. John Berenberg- 
Gofsler, Hamburg. Ludwig Betheke, Halle a. S. 
G. von Bleichröder, Geh. CGommerzienrath, Berlin. 
Wilh. Boeddinghaus jun., Elberfeld. Ferd. Brumm, 
Geh. Gommerzienrath, Stettin. Emil Burghardt, 
Stadtrath und Vorsitzender der Handelskammer, 
Lauban., Adalbert Delbrück, Geh. Commerzienrath, 
Berlin. Hermann Delius, Gommerzienrath, Biele- 
feld. Ph. Diffene, Präsident der Handelskammer, 
Mannheim. Georg Doertenbach, Kgl. Bayerischer 
‘onsul, Stuttgart. Carl Drewsen, Lachendorf. Fr. 
Dülberg, &eheimer Regierungsrath, Berlin. Oscar 
Erckens, Gommerzienrath, Burtscheid. Joh. Evers, 
Director der Hannoverschen Baumwollspinnerei 
und Weberei zu Linden vor Hannover. Hermann 
Fehling, Gonsul, Lübeck. Wilhelm Fink, München, 
Ad. Frentzel, Commerzienrath, Berlin. A. Frommel, 
Director, Augsburg. Rob. von Goerschen, stellv. 
Vorsitzender der Aachen-Münchener Versicherungs- 
Gesellschaft, Aachen. H. Gregor, Generaldirector, 
Freiburg i. Schl. Friedr. Grillo, Essen. C. Hagen, 
‘onsul, Flensburg. ‘Haker, Commerzienrath, Stettin. 
H. Haniel, Geh. Commerzienrath, Ruhrort. A. 
von Hansemann, Geh. CGommerzienrath, Berlin. 
Rich. Hardt, Berlin. @. Hartmann, Director der 
Versicherungs-Gesellschaft »Vietoria« Berlin. Gust. 
Hartmann, Dresden. T'h. Hafsler, Commerzienrath, 
Augsburg. Dr. Felix Hecht, Bank - Director in 
Mannheim. 4A. Heckmann, Geh. CGommerzienrath, 
Berlin. W. Hegenscheidt, Gommerzienrath, Gleiwitz. 
Heinrich Heimann, Geh. Commerzienrath, Breslau. 
Alexander Heimendahl, Geh. Commerzienrath, Prä- 
sident der Handelskammer, Crefeld. Guido Graf 
Henckel Donnersmarck, Neudeck. Wilhelm Herz, 
Geh. Commerzienrath, Berlin. J. @. von Heyder, 
Frankfurt a. M. Ed. Freiherr v. d. Heydt, Berlin. 
Hermann Heyl, Director der Preufs. Lebens-Ver- 
sicherungs-Gesellschaft, Berlin. Sigmund Hinriehsen, 
Hamburg. J. F. Holtz, Director, Berlin. Dr. E. 
Jansen, Commerzienrath, Dülken. H. Jencke, Geh, 
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Finanzrath, Essen. P. Jonas, Eisenbahndirections- 
Präsident a D., Berlin. J. Kaempf, Bankdirector, 
Berlin. J. B. Keller, Beurig-Saarburg. J. Kempf, 
Geh. Commerzienrath, Nürnberg. Klewitz, General- 
Director, Slawentzitz. Dr. Fr. Koch. Grünenplan. 
Dr. Kunheim, Consul, Berlin. L. Lang, Director 
der Chemnitzer Actienspinnerei, Chemnitz. _Eugen 
Langen, CGommerzienrath, Köln. B. Liebermann, 
Geh. Commerzienrath, Berlin. @. Lücke, Director 
der Hannoverschen Bank, Hannover. €. Lwueg, 
Director der Gutehoffnungshütte, Oberhausen. Mauve, 
Bergrath, Kattowitz. Franz Mendelssohn, Geh. 
Commerzienrath, Berlin. ©. Merkel, Efislingen. 
@. L. Meyer, CGommerzienrath, Celle. St. ©. Michel, 
Commerzienrath, Präsident der Handelskammer, 
Mainz. Gustav Michels, Köln. Leo Molinari, 
Commerzienrath, Breslau. Neubauer, Commerzien- 
ü rath, erster Vorsteher der Kaufmannschaft zu 
Magdeburg. @. v. Neufville, Geh. Commerzienrath, 
Frankfurt a.M. Freih. Alb. von Oppenheim, Köln. 
f Albert O’Swald, Hamburg. Chr. Papendieck, Prä- 
| sident der Handelskammer, Bremen. Alexander 
v. Pflaum, Gommerzienrath, Stuttgart. A. Protzen, 
Berlin-Stralau. P. Rauers, Director der Nordd. 
Bank, Hamburg. ©. Richter, Generaldirector, Berlin. 
Carl Freiherr v. Rothschild, Frankfurt a. M. Oscar 
Ruperti, Hamburg. E. Russell, General-Consul, 
Berlin. Herm. Schnoor, Leipzig, L. Schwartz- 
 kopff, Geh. Commerzienrath, Berlin. R. Seebold, 
Regierungsrath a. D., Generaldirector der »Union«, 
Dortmund. A. Servaes, Director des »Phönix«, 
Ruhrort. Dr. @. Siemens, Bankdirector, Berlin. 
Moritz Simon, Geh. Commerzienrath, Königsberg. 
Wilhelm Simon, Geheimer Regierungsrath, Berlin. 
J. Spiegelberg, Gommerzienrath, Braunschweig. H. 
Stein, Köln. Dr. K. Steiner, Stuttgart. F. W. 
- Strücker, Präsident der Handelskammer, Elberfeld. 
Tenge, Herrschafts-Besitzer, Rietberg. Ed. Veit, 
_ Geh. Commerzienrath, Berlin. Hermann Vogel, 
Commerzienrath, Chemnitz. Dr. R. Wachsmuth, 
Leipzig. Joh. Carl Weidert, Gommerzienrath, Vor- 
sitzender der Handels- und Gewerbekammer für 
Oberbayern, München. M. Winterfeldt, Justizrath, 
Berlin. Adolph Woermann, Präsident der Handels- 
kammer, Hamburg. H. Zwicker, Geh. Commerzien- 

_ rath, Berlin. van der Zypen, Deutz. 


| Das provisorische Statut des Vereins lautet 
wie folgt: 

SL 

. Zweck des Vereins ist die Wahrung der wirth- 
a schaftlichen Interessen von Handel und Gewerbe. 


Sud 
Derselbe hat seinen Sitz in Berlin. 


S 3. 


Mitglieder des Vereins können sowohl einzelne 
Personen als Handelsfirmen, ferner juristische 
Personen, Vereine, wirthschaftliche Verbände oder 
_ Corporationen werden, 

Die Anmeldung zur Mitgliedschaft geschieht 
- beim Vorstande, die Aufnahme gilt mit Zusendung 
- der Mitgliedskarte als erfolgt. 


“ S 4. 

Die dem Verein erwachsenden Kosten werden 
- durch freiwillige Beiträge der Mitglieder aufge- 
bracht. Der Jahresbeitrag. eines Mitgliedes muls 
_ mindestens 20 # betragen. 
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Durch den Beitritt verpflichtet sich das Mit- 
glied, den Mindest-Betrag für 3 Jahre zu zahlen 
und denselben auch später jährlich so lange weiter 
zu entrichten, als nicht 6 Monate vorher der 
Austritt erklärt ist. 

85. 

Der Verein wird durch einen Ausschufs von 
15 in der Generalversammlung zu wählenden 
Mitgliedern vertreten. Von denselben scheidet 
jährlich ein Drittel aus, dieses Drittel wird zu- 
nächst durch das Loos, später durch den Turnus 
im Dienstalter bestimmt. 

Der von der Generalversammlung gewählte 
Ausschuls kann sich durch Cooptationswahlen 
verstärken, welche jedesmal bis zur nächsten ordent- 
lichen Generalversammlung in Kraft bleiben. 


$ 6. 

Die für die Angelegenheiten des Vereins mals- 
gebende Geschäftsordnung wird vom Ausschufs 
festgesetzt. Demselben steht die selbständige Ver- 
fügung über die Geldmittel des Vereins zu. 


87. 


Für die Leitung der Geschäfte wählt‘ der Aus- 
schuls aus seiner Mitte einen aus 5 bis 7 Mit- 
gliedern bestehenden Vorstand. 

Dem Vorstande können ein oder mehrere be- 
soldete Geschäftsführer und die sonstigen Hülfs- 
kräfte beigeordnet werden. 


sS®8 

Ueber die zur Erreichung des Vereinszweckes 
zu ergreifenden Mafsnahmen beschliefst der Aus- 
schuls. Die Ausführung erfolgt gemäls der In- 
struction des Ausschusses durch den Vorstand 
bezw. durch die Geschäftsführer nach Anweisung 
des Vorstandes. 

89. 

Alljährlich findet auf Berufung des Vorstandes 
eine ordentliche Generalversammlung des Vereins 
statt. 

Aufserdem können aufserordentliche General- 
versammlungen einberufen werden, wenn der Aus- 
schuls solche für erforderlich hält. 


$ 10. 


Aenderungen dieses Statuts oder eine Auf- 
lösung des Vereins können auf Antrag des Aus- 
schusses durch die Generalversammlung be- 
schlossen werden. Im Fall einer Auflösung der 
Vereins ist der Ausschuls berechtigt, die etwa 
disponibel bleibenden Geldmittel nach seinem Er- 
messen für gemeinnützige Zwecke zu verwenden. 


Uebergangs-Bestimmung. 


Der im $ 5 vorgesehene Ausschuls wird bis 
zur ersten Generalversammlung durch das unter- 
zeichnete provisorische Gomit& vertreten, welches 


die Herren Adalbert Delbrück, Richard 
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Hardt, G. Hartmann, Fr. Mendelssohn, 
G. Richter, E. Russell, Wilh. Simon in 
den Vorstand gewählt hat. Dasselbe kann sich 
durch Cooptation verstärken. 

Berlin, im Juli 1884, 


Das provisorische Gomite. 


Adalbert Delbrück. F. Dülberg. A. ve. Hansemann. 


Rich. Hardt. @. Hartmann. A. Heckmann. W. Herz. 
P: Jonas. Fr. Mendelssohn. C. Richter. E. Russell. 
L. Schwartzkopff. Wilh. Simon. Hd. Veit. 


M. Winterfeldt. 


Ueber diesen neuen Verein bringen die »Berliner 
Politischen Nachrichten«, angeblich von com- 
petenter Seite, nachstehenden orientirenden Artikel: 


„Der Schlufssatz in dem Aufrufe des neu ge- 
bildeten Vereins zur Wahrung der wirthschaft- 
lichen Interessen von Handel und Gewerbe sagt, 
dafs der Verein sowohl bei der Regierung, als 
in der öffentlichen Meinung auf eine richtige 
Würdigung der für die Erwerbsthätigkeit in Be- 
tracht kommenden Verhältnisse hinwirken will. 
Während ein Theil der Presse findet, dafs die 
Aufgabe, welche der neue Verein sich stellt, in 
diesem Schlufssatze so deutlich ausgesprochen 
ist, dals darüber kein Zweifel bestehen kann, 
klagen andere Zeitungen darüber, dafs der Verein 
für seine Thätigkeit noch kein Programm auf- 
gestellt habe, und sie fordern dringend ein 
solches. 

Man wird von Männern, welche, auf Grund 
ihrer eigenen Erfahrunger, der vollen Kenntnils 
des praktischen Lebens und der unbefangenen 
Würdigung der aus demselben hervorgegangenen 
Verhältnisse bei der Gesetzgebung gröfseren Ein- 
gang verschaffen wollen, nicht erwarten dürfen, 
dals sie sich mit der Aufstellung eines theo- 
retischen Programms, einer Schablone für ihre 
künftige Thätigkeit, befassen werden. Die Thä- 
tigkeit des Vereins mufs anknüpfen an die wirth- 
schaftlichen Tagesfragen und an die Behandlung 
derselben durch die Gesetzgeber. Wie sich hier- 
bei diese Thätigkeit gestalten wird, läfst sich jedoch, 
nach der Entstehung und Zusammensetzung des 
Vereins, unschwer voraussehen. 

Für die Bildung des Vereins ist augenschein- 
lich die -Erkenntnifls malsgebend gewesen, dals 
die Lösung der die Zukunft beherrschenden 
grolsen wirthschaftlichen Fragen durch eine der 
Erwerbsthätigkeit feindliche Strömung ungünstig 
beeinflulst werden könnte. Man hat ferner er- 
kannt, dafs die Träger weiter Gebiete des wirth- 
schaftlichen Lebens nicht nur das gleiche Interesse 
haben, jene Strömung zu bekämpfen, sondern 
auch bei sehr tief eingreifenden wirthschaftlichen 
Fragen auf die Verfolgung derselben Ziele ange- 
wiesen sind. Die Erreichung. dieser Ziele wird 
unzweifelhaft durch das Zusammenwirken aller, 
an denselben interessirten Kräfte näher gerückt; 
es konnte daher die verschiedene Parteistellung 
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des Einzelnen in politischen und gewissen wirth- 
schaftlichen Fragen der gemeinsamen Thätigkeit 
für gemeinsame Interessen nicht hindernd ent- 
gegentreten. Diese Erkenntnifs wird freilich von 
denen nicht getheilt, deren Stellung und Einflufs 
den unversöhnlichen Parteikampf zur Grundlage 
haben; sie werden in jeder Annäherung der 
streitenden Parteien eine Schwächung dieser ihrer 
Grundlage erblicken. Naturgemäfs müssen diese 
Männer bemüht sein, jede Abschwächung der 
Parleigegensätze, wie sie sich aus der Berührung 
zwischen denen, die sich bisher feindlich gegen- 
über gestanden haben, ergeben mufs, mit allen 
Mitteln zu verhindern. Solcher Art kann niemals 
die Stellung eines klarblickenden, praktischen, 
erwerbsthätigen Mannes sein, und daher hat 
der Grundgedanke bei der Vereinsbil- 
dung, die bisher getrennten Kräfte auf 
gemeinsamen Gebieten zur gemein- 
samen Action zusammenzufassen, bei 
hervorragenden Vertretern aller poli- 
tischen und wirthschaftlichen Parteien 
volle Anerkennung gefunden. 

Die verschiedene Parteistellung der Mitwirken- 
den wird andererseits die peinlichste Zurückhal- 
tung der Vereinsthätigkeit von allen trennenden 
Fragen als erste Bedingung der Selbsterhaltung 
erfordern; der Verein wird daher streng 
vermeiden müssen, in den specifisch 
politischen Kampf der Parteien einzu- 
greifen. Die Partei darf für ihn nur 
existiren, insofern ihre Stellung zu 
den die Erwerbsfähigkeit berührenden 
Fragen in Betracht kommt, und nur 
von diesem Gesichtspunkte dürfte sich 
von Fall zu Fall, der Entstehung und 
Zusammensetzung gemäls, die Umgren- 
zung der Vereinsthätigkeit vollziehen. 
Diese selbst bereits günstig oder abfällig zu be- 
urtheilen, erscheint verfrüht, bevor sie nicht an 
dem einzelnen Falle hervorgetreten ist und ihre 
Richtung gekennzeichnet hat. 

Die Bildung des Vereins an sich zu verur- 
theilen, ist ungerecht. Durch freie Vereinsthätig- 
keit erstreben heute bereits alle Berufsklassen die 
Förderung ihrer Zwecke; nach dem Grundsatze, 
was dem einen recht ist, ist auch dem andern 
billig, sollte man auch den Begründern dieses 
Vereins die Berechtigung für ihr Handeln nicht 
absprechen und die Kritik nicht an die Thatsache 
des Inslebentretens knüpfen, sondern erst an dem 
Vorgehen des Vereins üben. 

Ganz besonders, und es wird gut sein, dies 
speciell und ausdrücklich hervorzuheben, wird 
der Verein als solcher die strengste Zurückhal- 
tung bezüglich der grolsen Streitfrage, ob Frei- 
handel, ob Schutzzoll, üben müssen. Zwar wird 
kaum bezweifelt werden dürfen, dafs, wo der 
Kampf nicht mit Beflissenheit vom rein theore- 
tischen Standpunkte geschürt wird, bei den im 


| August 1884. 


„STAHL UND EISEN.“ Nr. 8. 


495 


praktischen Leben thätigen Männern, unbeschadet 
ihrer inneren Ueberzeugung, die Schärfe des 
Gegensatzes bezüglich der nunmehr thatsächlichen 
Verhältnisse sich gemildert hat. Die übergrolse 
Mehrzahl der in der Praxis des geschäftlichen 
Lebens stehenden Männer erkennt die Nothwen- 
digkeit an, die Erwerbsthätigkeit und Kapitals- 
bildung, diese mächtigen Träger der modernen 
Culturentwicklung, vor Einengung und Nachtheil 
zu bewahren. Es ist zu hoffen, dafs diese 
- Männer durch die vorzeitige ungünstige Kritik, 


welche von einigen Leuten geübt wird, nicht 
veranlafst werden, ihre Mitwirkung bei einem 
Verein zu versagen, der nicht nur die Abwehr 
ungünstiger Einflüsse, sondern auch positive 
Förderung der wirthschaftlichen Grundlagen von 
Handel und Gewerbe, also der Erwerbsthätigkeit 
und Kapitalsbildung zum Zweck hat.“ 


Das Bureau 


des Vereins befindet sich Ber- 
lin W., 48 11. 


Ri 


” 


Deutsche Reichs-Patente. 


Nr. 26629 vom 23. September 1883. 


Thomas Griffiths in Abergavenny, County of 
E Monmouth, England. 


’ 


Formen an stehenden Bessemeröfen. 
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Anstatt, wie bisher, die Oeffnungen der Formen e 
durch Stöpsel zu schliefsen, geschieht das Oeffnen 
und Schliefsen hier durch die Schieber g, deren Be- 
wegung durch die Schauöffnungen A  controlirt 
werden kann. Die Schieber arbeiten in den Wind- 
kammern e, welche durch die eisernen Deckel e? und 
die zwischen diesen und dem Ofenmantel liegenden 
Rahmen e' geschlossen werden. Die Windkammern 
e sind so grofls, dafs nach Wegnahme der Deckel e? 
nicht nur die Formen c, sondern auch die Form- 
__ blöcke i herausgenommen, ausgebessert und ausge- 
‚wechselt werden können. Jeder Schieber wird durch 
_ einen besonderen Hebel in Bewegung gesetzt. Von 


VIIL4 


w 


NEE PRRTERENS 


6 


Repertorium von Patenten und Patent-Angelegenheiten. 


anna 


N 


jedem dieser Hebel geht eine besondere Kette 5! an 
die Kette j, die über passende Leitrollen % läuft und 
mittelst welcher alle Formen c zu gleicher Zeit ge- 
öffnet und geschlossen werden können. 


Nr. 27385 vom 17. November 1883. 
Paul Dietrich in Berlin. 
Befestigung von Schienen auf Querschwellen. 


Die Schiene S wird beim Walzen mit einer unteren 
Rippe R versehen, welche in der entsprechenden 
Nute der Querschwelle A Platz findet. Die Befesti- 
gung geschieht entweder durch den durch R ge- 
triebenen Keil A oder durch andere Mittel. 


Nr. 26777 vom 31. Juli 1883. 
F. A. Herbertz in Köln a. Rh. 
Schmelzofen mit Dampfstrahl. 


Auf einem Schachtofen, welcher in gewöhnlicher 
Weise beschickt wird, befindet sich ein mit Wasser 
gefüllter Röhrenkessel, aus welchem der sich ent- 
wickelnde Dampf mittelst eines Rohres in die Esse 
des Ofens getrieben wird. Hierdurch wird die Luft 
mit solcher Gewalt durch die am unteren Ende des 
ÖOfens befindlichen Düsenöffnungen angesaugt, dafs 
das Eisen -leicht schmilzt. Der Ofen gewährt den 
Vortheil, dafs er sich sogar innerhalb grofser Städte 
beliebig aufstellen läfst. - 
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Nr. 26504 vom 7. August 1883. 
R. M. Daelen in Düsseldorf. 
Verfahren zur Erhöhung der Wärmeleitungsfähigkeit. 
Das Verfahren besteht darin, dafs kleine Eisen- 
körper von unregelmäfsiger Form der plastischen 
Masse, aus welcher die Steine geformt werden, bei- 
gemengt werden. 


Nr. 26094 vom 9. August 1883. 


(II. Zusatz-Patent zu Nr. 16223 vom 2. Februar 1881 
und I. Zusatz-Patent Nr. 20 726. 


Charles William Siemens in London. 


Neuerung an den durch Patent Nr. 16223 und Zusatz- 
patent Nr. 20726 geschützten Gasgeneratoren. 


Zwischen dem Herd und dem Oberbau des Öfens 
ist eine eirculare Oeffnung B zum Einführen eines 
Schüreisens angebracht. Ein in einem Gewinde dreh- 
bares auf- und absteigendes Luftrohr F' ist mit den 
an demselben befestigten Hörnern oder Schüreisen H 
zum Freihalten der Düse © verbunden. Die Be- 
schickungsöffnung hat eine Verlängerung 5 erhalten, 
durch welche der Brennstoff in angemessener Ent- 
fernung von den Auslafsöffnungen des Generators 
gehalten wird. S 


Nr. 27106 vom 16. September 1883. 
A. Frank in Charlottenburg bei Berlin. 


Verfahren zur Reinigung und Aufschliefsung von 
Schwefel- und phosphorhaltigen Schlacken und 
sonstigen Phosphaten. 


Die Schlacken und sonstigen Phosphate werden 
im feurigflüssigen oder im erstarrfen, aber fein zer- 
theilten Zustande mit einer. concentrirten Lösung 
von Chlormagnesium behandelt. Dabei zersetzen sich 
die in dem angewendeten Material enthaltenen 
Schwefelverbindungen unter Bildung von Schwefel- 
wasserstoff, desgleichen setzt sich der in der basischen 
Schlacke enthaltene ungebundene Kalk mit Chlor- 
magnesium zu Magnesia und Chlorcaleium um, wo- 
durch indirect eine leichtere Löslichkeit von den in 
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der Schlacke enthaltenen Phosphaten bewirkt wird. 
Die auf diese Weise behandelten Materialien können 
dann nach bekannter Methode weiter aufgeschlossen 
werden. 


Nr. 27624 vom 12. December 1883. 
Joh. M. Mehrtens in Berlin. 
Schienenbefestigung auf eisernen Querschwellen. 


Beide Schienenauflager sind durch je zwei in die 


Höhe geprefste Buckeln begrenzt, welche die Auf- 
lager für die Klemmplatten bilden und die Schrauben- 
köpfe aufnehmen. 


Nr. 26 833 vom 9. September 1883. 


II. Zusatz-Patent zu Nr. 21716 vom 9. Mai 1882 und 
I. Zusatz-Patent Nr. 25 647. j 


John Gjers in Middlesbrough on Tees, York, 
England. 


Gemauerte Ausgleichkammern. 
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Das im Patent Nr. 21716 beschriebene Verfahren 
wird dahin verbessert, dafs die Kammerwände aus 
Platten F' von wenig Kohlenstoff enthaltendem Eisen, 
welche von Mauerwerk @ umgeben sind, gebildet 
werden, und dafs die Trennung der über der so ge- 
bildeten Kammer liegenden Gufseisenkästen H und 
K durch eine Schicht Z von Chamotte und Theer 
bewerkstelligt‘ wird. Hierdurch «erreicht man den 
Vortheil, dafs die oberen Partieen der einzusetzen- 
den Metallblöcke E ebenso heifs bleiben wie die 
unteren. 
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Statistisches. 


Statistische Mittheilungen des Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller. 


Production der deutschen Hochofenwerke. 


Monat Juni 1884 
Gruppen- Bezirk. 


Werke. | Production. 
FA I a er re ET Fig a er 
OR ROeEHNERE Gruppe. . III RR AIRES 1" 99,7 Tun geriele 64 716 
(Rheinland, Westfalen.) 
Ostdeutsche Gruppe 12 29 876 
(Schlesien.) 
Mitteldeutsche Gruppe. . . a, 1 1663 
(Sachsen, Thüringen.) 
Norddeutsche Gruppe . . - 1 2010 
Puddel- Roheisen. (Prov. Sachsen, Brandenb,., Hannover. ) 
Süddeutsche Gruppe . . 11 44 169 
(Bayern, Württemberg, Luxembur g, 
Hessen, Nassau.) 
Südwestdeutsche Gr uppe . . Er, 6 20 495 
, (Saarbezirk, Lothringen.) 
Puddel-Roheisen Sunıma 64 | 162 929 
/ (im Mai 1884 67 182 950) 
Nordwestliche Gruppe . 13 10 298 
x Be. Ostdeutsche Gruppe BIER I: a = 
Spiegeleisen. SUddeHtsche GrUnpEe ana m we 1 1 280 
Spiegeleisen Sıımma 14 | 11 578 
(im Mai 1884 16 11 071) 
Nordwestliche Gruppe . 12 37385 
Ostdeutsche GEUDEerRE a 1 2110 
Mitteldeutsche Gruppe. er 1 143 
Besemer- Hoheisen. Süddeutsche. Gruppen. ner. 1 1 890 
| Bemenoien man | ET Wi Bessemer-Roheisen Summa 15 41 528 
(im Mai 1884 15 40 472) 
Nordwestliche Gruppe . . x. - 7 19 364 
Norddeutsche Gruppe . . . .. = 1 6310 
Süddeutsche Gruppe . : .» 2. 2 7500 
Thomas-Boheisen. Südwestdeutsche Gruppe . . .- 1 1593 
Thomas-Roheisen Summa 11 34 767 
meh Bessem. u. Thomas-Roheisen —_ 
(im Mai 1884 13 40 U ee a Mai ıase [18.2 17800 685) 
Nordwestliche Gruppe. . ». . . . ) 7396 
Ostdeutsche Gruppe a 10 1 761 
Giefserei-Roheisen Mitteldeutsche Gruppe. -. . . . . 2 950 
4 Norddeutsche Gruppe -- . 0. .°. 1 1185 
Ne Süddeutsche Gruppe EUR FAT: 10 12 152 
Gufswaaren I Schmelzung. Südwestdeutsche Gruppe . . . . 3 1731 
Giefserei-Roheisen Summa _. 35 | 25 175 
(im Mai 1884 36 | 28340) 
Zusammenstellung. 
Puddel-Roheisen . 162 929 
Spiegeleisen . 4 11 578 
Bessemer-Roheisen . 41 528 
Thomas - Roheisen 34 767 
Giefserei-Roheisen 25 175 
Summa 275 977 
Production der Werke, welche Fragebogen 
nicht beantwortet haben, nach Schätzung 2 900 
Production im Juni 1884 278 877 
Production im Juni 1883 274 857 
Production im Mai 1884 . 306 818 
Production vom 1. Januar bis 30. Juni 1884 1 749 660 
Produetion vom 1. Januar bis 30. Juni 1883 1 670 354 
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Die Statistik der oberschlesischen Berg- und Hüttenwerke für das Jahr 1883. 


Herausgegeben vom oberschlesischen berg- und hüttenmännischen Verein. 
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(Schlufs.) - 


Stahlfabrication. 

Im Jahre 1883 producirte Oberschlesien an Stahl- 
Halbfabricaten (Ingots) und Fertigfabricaten 31956 t, 
von denen 2420 t Fertigfabricate mit Bestimmtheit 
als Martinstahl anzusprechen sind, während aus der 
Statistik nicht zu erkennen ist, wieviel des Restes 
im Converter oder im Flammofen hergestellt wurde. 
Puddelstahl, letztjährig bereits nur ein minimales 
Quantum, ist in Oberschlesien nicht mehr erzeugt 
worden. 

Die Summe der Fertigfabricate, 30331 t (1882 
— 31589 t) zerlegt sich in: Bahnschienen 22812 t 
(27583 t), Grubenschienen 1020 t (—), Stahlstäbe 
9841 t (195 t), Bandagen und Achsen 2653 t (3016 t), 
Facon- und Modellstücke 131 t (225), Bleche 482 t 
(189 t) und Gufsstücke 392 t (382 t); die Fabrication 
an Fertigfabricaten hat sich gegen das Vorjahr mithin 
um 1272 t vermindert. Dieser Ausfall resultirt aus 
der eingeschränkten Production von Bahnschienen, 
Achsen und Bandagen und vermag durch die Steige- 
rung der Fabrieation von Grubenschienen, Stahlstäben 
und Blechen nicht ınehr ganz ausgeglichen zu werden. 
Wird die Summe der statistisch als zum Verkauf (?) 
gefertigt aufgenommenen Halbfabricate mit berück- 
sichtigt, so übersteigt die Gesammtproduction diejenige 
des Jahres 1852 um 338 t und im Werthe um 
A 103115,0, der durchschnittliche Tonnenwerth ist 
gegen das Vorjahr um «# 1,81 auf «#4 135,87 ge- 
stiegen. 

In der Ausrüstung der beiden Stahlwerke wird 
eine Veränderung gegen 1882 nicht ausgewiesen, nach 
wie vor sind nur 2 Gonverter und 3 Martinöfen vor- 
handen. 

Als beschäftigt werden aufgeführt 768 Arbeiter 
(710 Männer 58 Frauen) gegen im Vorjahre 933 (862 
Männer und 71 Frauen), von denen ein Mann tödtlich 
verunglückte. 

Weibliche Arbeiter zu halbem Manneslohn be- 
rechnet, würde der 83er Jahresverdienst pro Kopf um 
«# 299,06 gegen das Vorjahr zurückgegangen sein; der 
gesammte. Jahresverdienst wird in Colonne 29 der 
Statistik nur noch mit # 645 507,0 gegen -# 1052348,0 (?) 
im Vorjahre beziffert. 

Zur Darstellung oben aufgeführten Productions- 
quantums giebt die Statistik als verbraucht an: 40567t 
metallisches Material (1882 = 45027 t) und 40927 t 
Kohlen, Koks und Zunder (1882 = 40419 t) ersteres 
bestehend aus 36412 t oberschlesischen und 844 t 
Roheisen anderer Provenienz, sowie 3311 t Material- 
eisen. 

Bei demjenigen Werke, welches lediglich Martin- 
stahl fabrieirt, stellt sich das Ausbringen an Fertig- 
fabricat auf 69,83 (1882 —= 69,96) Procent der ver- 
brauchten metallischen Rohmaterialien und der Aufgang 
an Brennmaterialien auf 1,712 (1,825) auf die Pro- 
ductionseinheit an Fertigfabricaten bezogen, jedoch ist 
hierin nur der Kohlenverbrauch zur Herstellung des 
Halbfabricats (Ingots) berücksichtigt, während der 
Brennmaterialaufgangbeim Wärmen und Walzen äCGonto 
der Eisenfabrication des Werkes verbucht ist. Zu einer 
Tonne Fertigfabricat sind verbraucht worden: 296,6 kg 
div. Roheisen und 1335,1 kg Materialeisen. 

Vor aussichtlich wird das Kapitel »Stahlfabrication« 
der nächstjährigen Statistik durch »Flufseisenfabrication« 
erweitert und an Umfang erheblich vergröfsert er- 
scheinen, da noch im Laufe des Jahres die Thomas- 


anlagen der Friedenshütte wie auch der Königshütte 
ihren Betrieb eröffnen sollen. An Interesse wird die 
ganze, trotz anhaftender Mängel immer recht verdienst- 
volle statistische Arbeit gewinnen, wenn sie an die 
Betriebe des laufenden Jahres herantritt, denn aufser 
der eben angedeuteten Anlagen wird sie bei der 
Koksfabrication sich mit der rapid in Oberschlesien 
sich einführenden Gewinnung der Nebenproducte zu 
beschäftigen haben und wahrscheinlich erkennen lassen, 
welchen Einfluls auf die Roheisenproduction die Ein- 
führung steinerner Windheizapparate (Redenhütte) und 


grofser Hochöfen (Königshütte, Antonienhütte, Friedens- 


hütte, Julienhütte, Redenhütte) hat. 


Eisenerzgruben. 


Die Zahl der Eisenerzförderungen hat sich gegen 
das Vorjahr um eine, auf 47 vermehrt, von denen 


jedoch nur 46 im Betriebe gestanden gegen 44 in 1882. 


Gleich wie in den letzten Jahren standen unter Dampt 
bei ihnen 7 Maschinen mit 58 HP zur Wasserhaltung 
und 5 mit 48 HP für die Förderung, und. da auch 
keinerlei Aenderung in der Identität derselben mit 
den 1882er stattgehabt, so mufs es wunder nehmen, 
dafs die Stärke derselben gegen das Vorjahr um 21 HP 
abgenommen hat. Sollten die Herren Betriebsführer 
von ihren in die Fragebogen eingetragenen Notizen 
eine Abschrift in den Registraturen nicht zurückbe- 
halten? Auf andere Weise ist die jährlich wieder- 
kehrende Kraftveränderung nicht zu erklären. 

Die Förderung des ganzen Jahres beläuft sich 
auf 626 502 t milde Brauneisenerze und 7877 t Thon- 
eisensteine, in Summa 634 379 t mit einem Geldwerthe 
von «# 2289 461,0, sie ist gegen das Vorjahr um 
4,52% und ihr Werth um 9.44% gestiegen. Wie seit 
lange werden die grölsten Fördermengen zutage ge- 
bracht auf den Gruben der beiden Grafen Henkel und 
der Königs-Laurahütte. Im Flure Georgenberg, seit 
1881 mit dem Tarnowitzer Bahnhofe durch eine 
Secundärbahn von einem privaten Unternehmer ver- 
bunden, steigt die Förderung von Jahr zu Jahr und 
hat 1883 bereits 110 660 t betragen. 

Da der gesammte Absatz mit 636 868 t milde Erze 
und 7877 t Thoneisensteine angegeben ist, sämmtliche 
oberschlesischen Hochöfen aber 870 116 t milde Braun- 
erze und 26 854 t Thoneisensteine als verblasen regi- 
striren liefsen, so müssen sich die Hüttenvorräthe um 
233 252 bezw. 18977 t vermindert haben; auch die 
aus 1882 verbliebenen Haldenvorräthe haben sich um 
10 366 t milde Erze verringert und decken die aus 
1883 ins neue Jahr übergegangenen Bestände auf den 
Halden, unveränderten Ofenbetrieb vorausgesetzt, den 
Hüttenbedarf auf wenig länger als 3 Monate. Dieser 
Umstand lälst eine weitere Steigerung der Erzpreise 
in Aussicht nehmen. Der Durchschnittswerth der im 
letzten Lustrum geförderten Erze berechnet sich in 
1879 = M 3,26, 1880 — A 3,40, 1581 = M 3,51, 
18862 = MA 352 und 18833 = A. 3,69 pro Tonne, 
Hand in Hand mit dieser stetigen Erhöhung des Erz- 
werthes geht eine Herabminderung ebenso beharr- 
licher Art des Jahresverdienstes pro Arbeiterkopf; der- 
selbe betrug durchschnittlich 1879 # 310,88, 1880 
A 303,23, 1881 «# 293,67, 1882 A 291,23 und 1883 


A 286,57. Diese dauernde Lohnschmälerung ist nicht 


durch wachsende Zunahme der Beschäftigung von 
Frauen auf den Gruben, wo falst ausschliefslich solche 
am Haspel und bei der Scheidearbeit angelegt sind, 
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zu erklären, denn obwohl im Jahre 1879 nur 937, in 
1883 aber 1310 Frauen beim Eisenerzbergbaue thätig 
waren, so bedeutet die erste Zahl doch 39,52, die 


letztere aber nur 38,08% der ganzen anfahrenden 
Belegschaft. Diese selbst erscheint gegen das Vorjahr 
um 124 Köpfe gestiegen. Die Leistung pro Kopf der 
Belegschaft berechnet sich auf 184,41 t und ist gegen 
1882 um 1,76 t gewachsen. 


Arbeiter. 


Für die oberschlesische Eisenindustrie mit ihren 
zugehörigen Branchen erforderte das verflossene Jahr 
an Steinkohlen für: 


31l4t 
Koksfabrication 1 266 608 „ 


die Eisenerzgruben 
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ganzen oberschlesischen Kohlenförderung. Unter Zu- 
grundelegung der statistisch pro Kohlenbergmann aus- 
gewiesenen Arbeitsleistung im Gegenstandsjahre von 
326 t gab die Eisenindustrie mithin indireet Beschäf- 


tigung mitJahres- 
verdienst 

Personen M 
beim Kohlenbergbaue 6 576 3 740 231 
direct „  Eisenerzbergbaue 3 340 985 804 
bei den Kokereien 1 970 850 173 
» »  Kokshochöfen 3569 1 982 957 
Holzkohlenöfen 58 13 104 
Gielsereien 1149 806 704 
»  Walzwerken 10 980 7193 812 
». ». Stahlwerken 768 645 507 
» „ . Frischhütten 82 25 848 
Sa. 28452. 16244140 
wobei die statistisch nieht bekannten, für die Be- 


schaffung der Zuschlagsmaterialien thätigen Mann- 
schaften und die für Veeturanz und Bahnbetrieb er- 
forderlichen Leute aufser Ansatz bleiben mulfsten. 


Dr. L. 


. Kokshochöfen 110 695 „ 
j „ Giefsereien 7.126%% 
j „ Walzwerke WERSLIe 
E: „ Stahlwerke 33016 „ 
g „ Frischerei 8, 
. Sa, 2144 058 t = etwa 18,17% der 
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Referate und kleinere Mittheilungen. 


unnannnnn 


Classifieation von Eisen und Stahl. 


Die vielfachen schriftlichen und mündlichen Erör- 
terungen über die zweckentsprechendste Qualitäts- 


_ prüfung bei Lieferung von Eisenbahnmaterialien haben 


bis jetzt, wie aus unseren früheren Mittheilungen be- 


kannt ist, zu einem Ausgleich zwischen den Ansichten 


der Eisenbahnverwaltungen und der Eisenindustrie 
nicht geführt. Auch in einer Ende März in Berlin 


' stattgehabten Conferenz zwischen den Vertretern der 
- genannten Parteien ist eine Einigung nicht erzielt 
worden, doch freuen wir uns mittheilen zu können, 

_ dafs die zum Zwecke der Gewinnung sicherer Unter- 


lagen vom Verein deutscher Eisenhüttenleute vorge- 


 schlagene und vom Verein deutscher Eisen- und 
- Stahlindustrieller beim Herrn Minister für öffentliche 


#7 


£ 


Arbeiten beantragte Untersuchung von gebrauchtem 
Eisenbahnmaterial genehmigt worden und vom Herrn 
Minister bereits die Bildung einer Commission ange- 
ordnet worden ist, welcher die Anordnung und 
Ueberwachung der bei der königlichen mechanisch- 
technischen Versuchs-Anstalt in Berlin anzustellenden 


_ Versuche anvertraut ist. 


nn 


- Vom Herrn Minister sind in diese Commission die 


- Herren Geh. Bergrath Dr. H. Wedding und Eisen- 


- bahndirector Wöhler und als Vertreter des letzteren 
Eisenbahndireetor Wichert berufen worden, der Verein 
deutscher Eisen- und Stahlindustrieller hat zu der- 
selben seinerseits Herrn Director H. Brauns-Dortmund 
‚und als dessen Vertreter Director Minssen-Essen ent- 
‚sandt, Die erste Sitzung hat in den vergangenen 
Tagen in Berlin stattgefunden, und behalten wir uns 
VII. « 


vor, auf die Beschlüsse und Arbeiten der Commission 
später zurückzukommen. 

Ferner hat der Minister, den Vorschlägen des 
Vereins deutscher Eisenhüttenleute vom 28. und 
29. Mai 1881 entsprechend, die königlichen Eisenbahn- 
Directionen angewiesen. die Lieferungsbedingungen 
für Schienen dahin abzuändern, dafs bei den Dimen- 
sionen der Schienen gegen das vorgeschriebene Profil 
in der Höhe derselben Differenzen bis zu '/a Millimeter 
und in der Breite der Schienenfüfse bis zu ein Milli- 
meter zugelassen werden, und dafs die Zahl der 
eventuell kürzer als normal zu liefernden Schienen 
zwei Procent des zu liefernden Quantums betragen darf. 


Durchgangszeit der Gichten im Hochofen. 


Geehrte Redaction! 


Bezüglich des kleinen Artikels über die Durch- 
gangszeiten der Gichten in Hochöfen (vergl. No. 6, 
Seite 331) schreibt mir Herr Dr. Klüpfel, der Blanken- 
burger Hochofen habe allerdings, wie ich angegeben, 
früher einen gröfseren Rauminhalt gehabt, doch sei 
derselbe später durch Weglassung des Kohlensacks 
und Vergröfserung des Rastwinkels in der That auf 
160 cbm redueirt worden. 

Auch behauptet Herr Klüpfel, eine Durchgangszeit 
der Gichten von nur 24 Stunden bei Giefsereieisen 
Nr. I wirklich erreicht zu haben, und behält sich vor, 
auf diesen Gegenstand nächstens nochmals zurück- 
zukommen. 

Indem ich um gefällige Aufnahme des Vorstehen- 
den in »Stahl und Eisen« ersuche, zeichne ich 


Hochachtungsvoll 
H. Fehland. 
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Die rheinisch-westfälische Hüttenschule 


beginnt ihren 3. Gursus, wie aus der in den Annoncen- 
theil aufgenommenen Bekanntmachung zu ersehen ist, 
mit dem 1. October d.J. 

So kurz auch die Zeit des Bestehens der unter der 
werkthätigen Mithülfe des Vereins der Eisenhütten- 
leute gegründeten Anstalt ist, und so verfrüht es sein 
würde. über dieselbe und ihre Leistungen ein end- 
gültiges Urtheil abgeben zu wollen, da ihre Entwick- 
lung noch bei weitem nicht vollendet ist, und noch 
mancher Jahre Arbeit erforderlich sein wird, damit 
sie das ihr gesteckte Ziel voll und ganz erreiche, so 
hat dieselbe doch schon jetzt von einheimischen In- 
dustriellen sowohl (und das dürften die competen- 
testen Beurtheiler sein) wie vom Ausland Beweise der 
Anerkennung erhallen. 

Von den zu Weihnachten abgegangenen 26 jungen 
Leuten haben, wie uns mitgetheilt wird, bis jetzt 14 
geeignete Stellungen gefunden, 1 ist gestorben, 1 besucht 
eine höhere Fachschule und 10 sind theils zu ihrer 
vorigen Arbeit zurückgekehrt, tkeils machen sie eine 
Lehrzeit in ihnen bisher fremden Zweigen des Hütten- 
betriebes durch. Von den 14 angestellten Hütten- 
schülern sind: 


Meister (1), Monteure (2) und Vormeister (2) in 
mehreren Werkstätten und Brückenbau - An- 
Sta lLEn me a ee 
Meister in Schweils- und Walzwerken ..... 
Meister auf Kokereien mit Gewinnung der Neben- 
Producte, \ 00h Br re RE At 
ZEICHNET FT SER EIS ce 
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Dafs die Schule nicht sofort allseitige Aner- 
kennung findet, ist bei dem Vorhandensein principieller 
Gegner nur natürlich; ja, man hört zuweilen recht 
schroffe, absprechende Urtheile über dieselbe äufsern. 
Merkwürdigerweise kommen dieselben aber nur aus 
dem Munde derer, die bisher nicht Gelegenheit gehabt 
haben oder nicht haben nehmen wollen, sich von 
der Leistungsfähigkeit der jungen Leute zu überzeugen, 
während von Industriellen, welche ehemalige Hütten- 
schüler beschäftigen, deren Brauchbarkeit in vollem 
Mafse dadurch anerkannt wird, dafs sie einige Zeit 
nach der Anstellung der ersten noch je einen zweiten 
engagirten und das Engagement noch anderer nach 
Beendigung des 2. Cursus in Aussicht genommen 
haben. ‘ Dafs diese Herren, weil auf Grund von Er- 
fahrungen urtheilend, die mafsgebenderen Beurtheiler 
sein dürften, wird schwerlich Jemand in Abrede 
stellen. 

Was die oben erwähnten anerkennenden Beurthei- 
lungen seitens des Auslandes anlangt, so sind die- 
selben, wenn auch nicht von grofser Wichtigkeit, so 
doch immerhin erfreulich. Die günstige Meinung, 
welche die vom englischen Parlament ausgesandte 
Commission für technischen Unterricht über die Schule 
hegt, wird einem grofsen Theil unserer Leser aus dem 
von der Rheinisch-westfälischen Zeitung gebrachten 
Auszuge bekannt geworden sein und werden wir hof- 
fentlich Gelegenheit haben, über diesen Gommissions- 
bericht später auch in diesem Blatt referiren zu kön- 
nen* Im fernen Osten, in Japan, wo von der Re- 
gierung dem technischen Unterrichtswesen ein leb- 
hafteres Interesse entgegengebracht zu werden scheint 
als in einem grofsen Theil Deutschlands, dient die 
Bochumer Hüttenschule als Muster für die Einrichtung 
gleichartiger Lehranstalten. 


* Die Debersendung eines Exemplars des officiellen 
Berichts, welcher zuerst nur in wenigen Exemplaren 
erschienen war, ist uns von dem Secretär der Com- 
mission zugesagt worden, und werden wir dann Ge- 
legenheit nehmen, eingehender auf seinen Inhalt zurück- 
zukommen. Die Red, 
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Wir wünschen der Anstalt, dafs der Aufforderung 
zur Anmeldung für den 3. Cursus von zahlreichen 
jungen Leuten Folge gegeben werde; denn so lange 
vom gröfsten Theil des Publikums äufsere Erfolge als 
die wesentlichsten Kennzeichen für das Gedeihen einer 
Lehranstalt angesehen werden, kann nur eine hohe 
Schülerzahl (nach der Qualität des Materials fragt 
der oberflächliche Beurtheiler in der Regel nicht) 
imponiren. 


Unterscheidung von Eisen und Stahl bei der fran- 
zösischen Zollbehörde. 


In einer früheren Mittheilung (vergl. »Stahl und 
Eisen« Nr. 11 v. J. S. 640) wiesen wir bereits kurz auf 
die Agitation hin, welche sich auf Anregung eines 
chauvinistischen Zeitungsredacteurs aus den Kreisen 
französischer Eisen- und Stahlindustrieller gegen die 
Handhabung desZolltarifes beider Einführung von Fluls- 
eisen in Frankreich gerichtet hatte. Die geführte Be- 
schwerde bezogsich darauf, dafs das Flufseisen unter der 
Bezeichnung fer fondu oder fer homogene importirt und 
von der Zollbehörde mit der für Schmiedeeisen geltenden 
Taxe (6Fres.) statt mit der für Stahl vorgeschriebenen 
(9 Fres.) belegt worden war. Zur Entscheidung der Frage 
wandte sich der französische Handelsminister an das 
Comit& consultatif des Arts et Manufactures zur Ab- 
gabe eines Gutachtens, hierbei sich dahin äufsernd, 
dafs die Zollbehörde gemäfs der jetzt bestehenden 
Vorschriften bei der Classifieirung der Producte, welche 
mittelst der neuerdings in der Eisen- und Stahlindustrie 
eingeführten Verfahren erzeugt werden, in sehr vielen 
Fällen ihrer Auslegung ungewifs sei. Gleichzeitig er- 
suchte er auch um Aeufserung, ob es nicht zweck- 
mälsig erscheine, die Unterscheidungsmerkmale für 
Stahl und Eisen von neuem zu bestimmen und dem- 
gemäfs die Vorschriften des Zolltarifs zu ändern. 

Das umfangreiche Gutachten, dessen Verfasser 
Ch. Lan, ingenieur-en-chef des mines ist, ist anfangs 
des Jahres zur Abgabe gelangt. 

Die Entscheidung, welche der französische Handels- 
minister in Gemeinschaft mit dem Finanzminister ge- 
troffen hat, spricht sich in dem nachfolgenden, kürz- 
lich an die oberste Zollbehörde des Landes gerichteten 
Erlafs aus: 

Die Beschaffenheit und die Merkmale des Stahls 
sind durch die Anmerkungen 296 und 284 der letz- 
ten Ausgabe des amtlichen Zolltarifs, welche übri- 
gens einfach Wiederholungen der früher in dieser 
Hinsicht gegebenen Erklärungen sind, gekennzeichnet 
worden. Nach dem Inhalt der Anmerkung 296 be- 
steht der Stahl aus einer Verbindung von Eisen mit 
Kohlenstoff; sein specifisches Gewicht ist gröfser 
als Stahl. Gemäfs der Anmerkung 284 soll man 
zur Unterscheidung von Stahl und Eisen das Metall 
bis zur Kirschröthe erwärmen und es alsdann in 
kaltes Wasser tauchen. Handelt es sich um Stahl, 
so härtet es sich, widersteht der Feile und bricht 
unter dem Schlag des Hammers; Eisen dagegen biegt 
sich, ohne zu brechen und läfst sich mit der Feile 
bearbeiten. 

Die neuen Fabriecationsverfahren, welche die 
heutige Hüttenkunde anwendet, haben Zweifel er- 
regt, ob diese Vorschriften noch jetzt in Geltung 
sind. 

Durch ein Gutachten vom 16. Jan. d. J. hat 
das Comite consultatif des Arts et Manufactures auf 
diese Frage in bejahendem Sinne geantwortet, es 
hat erklärt: „es sei keine Veranlassung da, 
um die Anmerkung 284 des amtlichen Ta- 
rifs abzuändern, und müsse die Vornahme 
der Härtung heute gerade wie vordem 
dazu dienen,umunterdensiderurgischen 
Producten Eisen von Stahl zu unter- 
scheiden. 
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In Uebereinstimmung mit ‚seinem Collegen aus 
der Abtheilung für Handel hat der Finanzminister 
am 8. März d. J. eine Entscheidung in diesem Sinne 

gelroffen. 

| Folglich bleibt es selbstverständlich, dals man 
» im Dienst fortfahren wird, als Eisen (fer) das Me- 
tall zu behandeln, welches die Härtung nicht nimmt, 
und als Stahl (acier) das Metall, das die Härtung 
annimmt, gleichviel welches im einen oder andern 
Falle das Fabricationsverfahren gewesen ist. 


-  ]Jeh ersuche Sie, die Aemter 
anzuweisen. 


in diesem Sinne 


Genehmigen Sie u. s. w. 


Der Staatsrath, Generaldirector: 
Ambaud. 


Hiermit hat diese Frage, welche für die deutsche 
Ausfuhr nicht ohne Interesse ist, ihre Erledigung 
gefunden. 


Die Ilseder Hütte, ihre Entstehung und weitere 
Entwicklung von 1858 bis auf die neueste Zeit. 


Am 2. September v. J. 
schaft Ilseder Hütte die Feier ihres 25jährigen Be- 
 stehens, eine Gelegenheit, welche den Anlafls zur 
 Drucklegung einer nicht nur für die direeten Bethei- 
_ ligten der Gesellschaft, sondern für weitere Kreise 
bestimmten Schilderung ihrer Entstehung und Ent- 
wicklung bot. Der interessanten Schrift, welcher wir 
sowohl hinsichtlich des Inhalts als auch der Aus- 
stattung das vollste Lob zollen, entnehmen wir die 
nachstehenden auszüglichen Mittheilungen. 
z Etwa 7 km südlich von Peine, einer Station der 
Eisenbahnstrecke Braunschweig-Hannover, liegt das 
-— Dorf Grofs-Ilsede, bei welchem die Hochöfen der 
 Ilseder Hütte gebaut sind. Die Erze, auf deren Ver- 
hüttung die Anlage derselben gegründet wurde, wur- 
den zuerst bei dem weiteren, 4 km südlich gelegenen 
Dorfe Adenstedt aufgedeckt, das Lager streicht von 
‚hier nach NNO zur Fuhse, einem in den Vorbergen 
_ des Harzes entspringenden Flüfschen, an welchem 
i auch Gr.-Ilsede liegt; noch in einer Entfernung von 
3800 m vom Ausgehenden wurde in einer Teufe von 
- 71 m die gleiche Zusammensetzung festgestellt. Das 
Ausgehende liegt im Westen vollständig zu Tage, die 
Mächtigkeit beträgt durchweg 8 bis 9 m; bei einer 
Teufe von 3 m bildet Mergel das Deckgebirge , das 
E Liegende ist Gaultthon. 
£ Die Gewinnung dieses Erzlagers, das erst in der 
se Mitte der fünfziger Jahre bekannt wurde, sicherte sich 
der Banquier Carl Hostmann in Celle. Bei dem 
Versuche, eine Bergbau- und Hültengesellschaft auf 
Grundlage derselben zu errichten, stiels er auf uner- 
7 wartet grofse Schwierigkeiten. Er begann trotzdem 
den Bau der Hütte im wesentlichen auf eigene Gefahr, 
gerieth aber anfangs 1883 durch eine ger ade eintretende 
_ Geldkrisis in Coneurs und verstarb bald darauf. 
_ Unter Leitung des Rechtsanwalts C. Haarmann con- 
- stituirte sich am 2. September 1858 unter der Firma 
A. G. Ilseder Hütte eine neue Gesellschaft mit einem 
Actienkapitale von 1350000 # Lit. A. und 600 000 # 
Prioritäts-Actien Lit. BB Nach mannigfachen Finanz- 
3 operationen, deren Ausführung durch den damals 
_ _ ausbrechenden italienisch- österreichischen Krieg unge- 
mein erschwert wurde, gelang es, die Anlagen so weil 
_ fördern, dafs der Hochofenbetrieb im September 1860 
eröffnet werden konnte. Der Betriebsapparat bestand 
anfänglich aus den beiden Hochöfen Nr. 1 und 2, 
einer doppelten Gebläsemaschine mit 540 ebm ansaug- 
barem Luftquantum pro Minute und 16 Dampfkesseln. 


beging die Actiengesell- 


en Le 


Zunächst wurde dann für den Bau einer schmal- 
spurigen Verbindungsbahn mit den Gruben Sorge ge- 
tragen; im Jahre 1865 gelang auch die Fertigstellung 
einer normalspurigen Eisenbahn von Ilsede nach 
Peine. Die Production betrug in dem ersten Betriebs- 
jahre 19549 kg pro Hochofentag; die Selbstkosten be- 
liefen sich auf. 61,44 M, sanken jedoch infolge stetiger 
Verbesserungen bis 1865 allmählich auf 41,70 # pro 
Tonne. Der Absatz des Roheisens stiefs indefs wegen 
seines hohen Phosphorgehaltes anfänglich auf grofse 
Schwierigkeiten, auch zeigten die Hochöfen nur ge- 
ringe Haltbarkeit. In den ersten sieben Jahren vermochte 
man mit einer Zustellung nur ca. 26000 t Roheisen 
zu erblasen, während eine solche gegenwärtig 270 000 
bis 300000 t Production aushält. 

1862/63 wurde noch eine dritte Gebläsemaschine 
mit 270 cbm Luftansaugung pro Minute, 1866/67 noch 
eine vierte von gleicher Leistungsfähigkeit angeschafft. 
Auch begann man mit dem Bau eines dritten Hoch- 
ofens. Zur Beschaffung dieser Geldmittel wurde eine 
7 procentige Anleihe aufgenommen. Im Laufe der 
Jahre wurden dann noch die Winderhitzungs-Apparate 
um 12 Stück und die Dampfkessel um 1412 qm Heiz- 
fläche vermehrt; ferner eine Erzwäsche von 210 t 
täglicher Leistungsfähigkeit, zwei weitere (rebläse- 
maschinen mit 973 cbm Luftansaugung pro Minute, 
110 Koksöfen, 121 Arbeiter- und 32 Beamtenwohnungen, 
eine sechsklassige Schule u. s. w. angelegt. Aufserdem 
wurden zahlreiche ausgedehnte Grubenfelder neuer- 
worben, dieselben mit den geeigneten Betriebsmitteln 
versehen und durch Anlage von Grubenbahnen, welche 
seit 1870 alle mit Locomotivbetrieb ausgerüstet wurden, 
mit der Hütte in Verbindung gebracht. 

In den ersten drei Betriebsjahren , 1861 bis 1863, 
erschien die Lage der Gesellschaft stets sehr unsicher, 
in den folgenden vier Jahren begann eine langsam 
fortschreitende Entwicklung, welche vorübergehend 
im Jahre 1867 infolge einer beispiellos ungünstigen 
CGonjunctur gebemmt wurde. Mit 1868 beginnt der 
eigentliche Aufschwung der Gesellschaft und ihre 
finanzielle Unabhängigkeit. Ende 1867 betrug das 
Anlagekapital 3762111 .#, während sich dasselbe Ende 
1883 excl. der Anlagekosten des Peiner Walzwerks 
auf 9515947 #4 stellte, aufserdem .wurden für Er- 
neuerungen auch noch 1722800 # aufgewandt. Die 
spätere Entwicklung der Gesellschaft vollzog sich 
ausschliefslich aus der vorsichtigen Verwendung der 
Ueberschüsse ; es sei erwähnt, dafs die drei Reserve- 
Conti Ende 1883. 6609306 «AM mehr als Ende 1867 
enthielten. In diesem Umstande findet auch der jetzige 
verhältnifsmäfsig hohe Gewinn, den das Actienkapital 
abwirft, seine Erklärung, da derselbe bei einer Ver- 
theilung auf die wirklich verwandten Herstellungs- 
kosten durchaus nicht ungewöhnlich grofs zu nennen 
ist. Es betrugen die Dividenden in den letzten fünf 
Jahren: 10, 42?/3, 20, 25!/s, 297] 


Die Roheisenproduction betrug 


Pi 
3%. 


1867 . 22830 Tonnen a 1000 kg 

1883 . 101512 h N 
es steigerte sich somit die durchschnittliche Tages- 
production während dieser Zeit von 32660 auf 


139057 kg. Die Productionsverhältnisse haben im 
Laufe dieser Zeit wesentliche Verschiebungen erfahren. 
Die Kosten pro 100000 kg Erz stiegen von 11,05 «# 
im Jahre 1867 auf 26,00 .# im J. 1883; diese Steige- 
rung hat ihren Grund in den gestiegenen Arbeits- 
löhnen, weiter aber auch in der zunehmenden Teufe 
der Abbaustätten. Das verschmolzene Erz hatte im 
Jahre 1867 ein Ausbringen von 33,6 %, während es 
seitdem mit verhältnifsmälsig geringen Schwankungen 
etwa 36 % betragen hat. Der Koksverbrauch pro 
10000 kg Erz sank von 1867 bis 1883 von 4641 kg auf 
3488 kg mit durchschnittlich 9,30% Aschengehalt, der 
zutretende Bedarf an Heizkohlen ers sich gleich- 
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zeitig von 1422 kg auf 687 kg. Die Windtemperatur 
stieg von 222° in 1868 auf 452° in 1883. Die Hütten- 
löhne pro 10000 kg Erz betrugen 


1867 13,55 M. 
1873 16,80 ,' 
1883 9,78 „ 


wobei jedoch zu bemerken ist, dafs das Verdienst der 
Arbeiter sich seit 1868 um ca, 44% steigerte. Die 
Kosten durch Verbrauch an sonstigen Materialien be- 
trugen 1867 5,20 A, im J. 1883 nur 3,50 M. 

Die Herstellungskosten excl. Generalunkosten pro 
1000 kg Roheisen waren 


1867 41,96 M 
1873 64,62 „ 
1879 95,20 „ 
1883 99,38 „ 


Die Ilseder Hütte zeichnet sich durch ihre zahl- 
reichen Wohlthätigkeits-Einrichtungen vortheilhaft aus; 
wir zählen als solche auf die Knappschaftskasse, die 
Beamten-Witwen- und Waisenkasse, eine desgleichen 
für die Aufseher, die Sparkasse (Ende 1833 hatte die- 
selbe 516711 M Einlagen von 556 Einlegern), die 
Arbeiter-Golonieen (enthaltend 64 Familienwohnungen), 
die Hüttenschule zu Neu-Oelsburg und eine Bibliothek 
für Beamte und Arbeiter. Bei der Sorge, welche die 
Gesellschaft für die ihr Unterstelltenr in humanitärer 
Beziehung bewiesen hat, glauben wir es dem Bericht 
gern, wenn er sagt, dals seit dem Bestehen der Ge- 
sellschaft kein Mifston die Beziehungen zwischen dem 
Hüttenpersonal und der Verwaltung getrübt hat. 

Zur Ilseder Hütte gehörig sind zahlreiche Eisen- 
bahnen, unter denen namentlich die normalspurige 
Strecke Peine-Ilsede in einer Länge von ca. 7 km er- 
wähnenswerth ist, da sie dem öffentlichen Verkehr dient. 

Eine Schlackenhalde hat die Hütte nicht, da die 
Zusammensetzung der dort fallenden Schlacke (circa 
60000 t pro Jahr) deren Verwendung als Wegebau- 
material gestattet. 


Das Peiner Walzwerk. Die Ilseder Hütte 
hatte früher ihr hauptsächlichstes Absatzgebiet in 
Westfalen,. während im Osten nur einzelne vereinzelt 
gelegene Puddelwerke waren, welche das Ilseder Roh- 
eisen verarbeiteten. Da letztere bis 1872 recht gut 
verdient hatten, und da man sich ferner den Absatz 
eines Theiles der Production sichern wollte, so traf 
man mit einer besonderen, mit der alten jedoch eng 
verbundenen Gesellschaft (mit 1050000 AM Actien- 
kapital) ein Abkommen, welches die Lieferung und 
Abnahme des Roheisens vertragsmälsig unter Wah- 
rung der gegenseitigen Interessen regelte. 

Die in Peine erbaute Anlage erhielt zunächst 
8 Puddel- und 3 Schweilsöfen, eine Luppen- und zwei 
Stabeisenstralsen, eine für leiehtere und die andere 
für schwerere Dimensionen. Hierzu traten in 1879 
noch 4 Puddel- und 1 Schweilsofen und eine Walz- 
stralse für Feineisen. 

Der damals beginnende Umschlag (Ilseder Roheisen 
von 132 auf 32 MA, Stabeisen von 360 auf 100 # 
pro Tonne) und eine nicht glückliche Wahl der lei- 
tenden Persönlichkeiten gestalteten die Lage des 
Walzwerkes während der ersten Jahre zu einer 
wenig erfreulichen,; erst in 1876 trat hierin eine 
glückliche Aenderung ein. 


Die Production belief sich in: 


1873/74 auf 2983 t 
1881/82 „ 12285 t 
1882/83. „ 11895 t 


Verarbeitet wurden dazu in den 5 letzten Jahren 
aulser Alteisen und fremdem Roheisen durchsehnitt- 
lich 12000 t Roheisen aus Ilsede. — 

Als im Jahre 1879 das Entphosphorungsverfahren 
von Thomas Gilchrist bekannt wurde, glaubte die 
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Ilseder Hütte in betreff des Absatzes ihres Roheisens 
in eine bedenkliche Abhängigkeit zu gerathen, da das 
neue Verfahren zuerst nur von rheinisch-westfälischen 
Werken — abgesehen von einigen hier wegen der 
Frachtverhältnisse nicht in Betracht kommenden 
Werken Öberschlesiens eingeführt zu werden 
schien. Weil jene aber überdies meistens das von 
ihnen benöthigte Roheisen selbst erbliesen, so be- 
schlofs man die Anlage eines eigenen Stahlwerks. 
Nach den bei dem Peiner Walzwerk gemachten Er- 
fahrungen glaubte man bei der Herstellung von Flufs- 
eisen und Stahl um so mehr auf Rentabilität rechnen 
zu dürfen, als hierbei — wenigstens bei solchen Fa- 
brieaten, welche sich in einer Hitze fertigstellen. 
lassen — im ganzen pro Tonne Fabricat etwa 500 
bis 600 kg weniger Kohle und Koks als Roheisen er- 
forderlich sind, dasselbe mithin am Orte der Erzeu- 
gung um den Betrag der Transportkosten billiger als 
im westfälischen Kohlenrevier herstellbar ist. 

Als Ort der Anlage wählte man Peine, weil dort 
die allgemeinen Verhältnisse” günstiger waren und 
aufserdem das dortige Walzwerk einen tüchligen 
Stamm von Beamten und Arbeitern besals, der dem 
neuen Betrieb zugute kommen sollte. Auf den directen 
Betrieb vom Hochofen verzichtete man, um für den 
Converter eine stets gleichmälsige Mischung zu er- 
halten, da trotz der aufserordentlichen Gleichmälsig- 
keit des Ilseder Hochofenbetriebes das bei den ein- 
zelnen Abstichen fallende Roheisen manchmal hoch- 
strahliger, manchmal matter ist. 

Zur Ausführung des Projectes wurde das Peiner 
Walzwerk angekauft, es geschah dies durch Abgabe 
von 100 # Ilseder Hütten-Actien: für je eingezahlte 
360 A Peiner Walzwerks-Actien. Die Einrichtung 
des eigentlichen Stahlwerks, das zur Zeit 3 Gonverter 
von 10t Fassungsraum enthält, ist in Nr. 9, 1882, 
S. 405 d. Z. eingehend beschrieben; die Fabrication 
beschränkte sich anfänglich fast ausschliefslich auf 
Drahtbillets, doch ist mittlerweile eine zweite Walzen- 
stralse zur Herstellung von Platten und schweren 
Blechen hinzugetreten, auch sind noch drei weitere _ 
Walzenstrafsen für leichtere Bleche, Band- und Winkel- 
eisen u. S. w., sowie ein vierter Converter nebst zweiter 
Gebläsemaschine in der Anlage begriffen. 

Die Fertigstellung dieser neuen Anlagen wird Ende 
dieses Jahres beendigt sein. Alsdann wird das neue 
Stahlwerk imstande sein, pro Monat ca. 5000 t Roh- 


stahl zu erzeugen, welche im neuen. Walzwerk zu 


Platten, Wellen, Stabeisen, Faconeisen, Bandeisen und 
Schienen in allen Profilen ausgewalzt werden können. 
Das Material eignet sich zur Herstellung der genannten 
Gegenstände vorzüglich, auch ist allgemein anerkannt, 
dals das weiche Peiner Flufseisen sich völlig sicher 
schweilsen läfst. 

Im ganzen wird das Peiner Werk verarbeiten kön- 
nen pro Jahr im Stahlwerk ca. 70000 t und im 
Puddelwerk ca. 12- bis 15000 t Roheisen, so dafs von 
der Roheisenproduetion, welche vom nächsten Jahre 
an auf ca. 104000 t geschätzt werden darf, ca. 20 000 t 
für. den Absatz an andere Werke freibleiben würden. 


Der Ausbau des Eisenbahnnetzes in Ostindien und 
die Lieferung deutscher Schwellen nach dort. 


Schon in Nr. 2. d. J. Seite 130 wiesen wir auf 
die Bestrebungen der indischen Regierung hin, das 
ihr unterstehende Gebiet durch geeignete Eisenbahn- 
bauten weiter aufzuschlielsen, um dasselbe zu einem 
Hauptproductionsland von Weizen zu machen, The 
Ironmonger Suppl. vom 19. Juli schreibt hierüber: 

„Wir befinden uns nunmehr im Besitze von 
näheren Einzelheiten über die Pläne der indischen 
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Regierung betreffs des Ausbaues der Eisenbahnen von 
 Ostindien. Mr. Hunter, Mitglied des gesetzgebenden 
4 _Rathes des Vicekönigs, ist eigens zu dem Zwecke nach 
England gekommen, um einem vom Parlamente ein- 
x gesetzten Ausschusse nähere Aufklärungen über den Ge- 
 genstand zu ertheilen. Die Ansicht der indischen 
Regierung geht dahin, dafs es unbedingt erforderlich 
ist, das vorhandene Eisenbaknnetz um 5632 km zu 
verlängern. Mittelst dieses Ausbaues liefsen sich die 
- der Hungersnoth am meisten ausgesetzten Gegenden 


_ mit den Nahrungsmittel erzeugenden Bezirken in Ver- 
- bindung setzen. Die neuen Linien sind im Laufe von 
- fünf Jahren zu bauen, und die Baukosten sind auf 
- * 565000000 #4 veranschlagt. Aufser diesen »unent- 
 —_ behrlichen< Bahnen handelt es sich noch darum, 
L Linien von 5523 km Länge anzulegen, die jedoch 
- erst dann in Angriff genommen werden können, wenn 
“ die anderen vollendet sind. Es dürfte also bald an 
den Bau dieser Linien von 5632 km Länge gegangen 
u werden und daran würden jährlich 110000000 AM. ver- 
g wendet werden, eine bedeutend geringere Ziffer, als 
_ man von Haus aus erwartete. Es dürfte sich nun 
= wohl lohnen, von der zum Bau aller dieser Linien 
erforderlichen Menge von Materialien einen Voranschlag 
zu machen. 

J Insofern zum Bau der neuen Bahnen Schienen 
- im Gewichte von 29,83 kg per laufenden Meter, also 


59660 kg per Kilometer, verwendet werden, sind für 
die gesammte Länge bei eingeleisiger Bahneinrichtung 
364198 t und bei doppelgeleisigen 728396 t Schienen 
_ erforderlich. Hierin sind Weichschienen, Nebenbalhnen 
u. dgl. nicht inbegriffen. Im gleichen Verhältnifs 
stellen die 5523 km untergeordneten Bahnen, wenn 
'eingeleisig, 323 464 t und wenn doppelgeleisig 646 928 t 
Schienen dar. Zum Preise von 100 «# per Tonne 
_ kosten die »unentbehrlichen« Bahnen, wenn eingeleisig, 
«#1 36419 800, wenn doppelgeleisig-# 72839 600, die »un- 
_  tergeordneten« Bahnen, wenn eingeleisig, A 32346400, 
wenn doppelgeleisig, «# 64692800. Doch dürfte wohl 
kaum eis bedeutender Bruchtheil der neuen Bahnen 
auf doppeltes Geleise eingerichtet werden, also werden 
die unentbehrlichen Eisenbahnen wohl kaum mehr 
als 450,000, die untergeordneten kaum mehr als 4000001 
beanspruchen, die ersteren in den nächsten fünf 
Jahren. 

Grofsbritannien hat im verflossenen Jahre 1 096 17% t 
Stahlschienen produeirt und ist nunmehr fähig, jährlich 


Ir 


1300000 t solcher Schienen zu erzeugen. Exportirt 
wurden hiervon 748509 t, wovon auf Östindien 


123754 t kamen. Wenn es sich also zur Stunde nur 
‚gerade um eine Absatzerhöhung von etwas unter 
100000 t jährlich handelt, so kann eine solche keines- 
wegs so schwer ins Gewicht fallen wie diejenige, die 
man an einzelnen Orten erhofft hatte. 

Bei den obigen Voranschlägen sind indefs die 
 Stahlschwellen, die auf den neuen indischen Eisen- 
bahnen voraussichtlich zur Verwendung kommen wer- 
den, nicht in Anschlag gebracht worden. Wenn solche 
gebraucht werden, so müssen sie nothwendigerweise 
- eine beträchtliche Menge Stahl benöthigen und den 
 Bessemerwerken bedeulend Geld zu lösen. geben, 
- wenn nur die englischen Hüttenbesitzer vernünftig 
_ genug sind, dieses Geschäft hübsch in eigenen Händen 
zu behalten, statt es durch unrichtiges Verfahren dem 
 Gontinent in die Hände zu spielen. Auch die Bolzen- 
und Mutter-, Wagen- und Geschirr-, Signal- und 
_ andere Fabricanten dürften aus dem Bau der neuen 
-_ indischen Balınen einen nicht unbeträchtlichen Nutzen 
ziehen, zumal derselbe recht gelegen gerade zu einer 
_ Zeit kommt, wo wir uns, wenn nicht in einer kriti- 
schen, so doch in einer recht gedrückten Periode in 
der Geschichte des Eisenhüttenwesens und insbeson- 
dere der Schienenfabrication befinden.“ 

Wir weisen bei dieser Gelegenheit noch darauf 
hin, dals im englischen Unterhause vor kurzem von 
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dem Abgeordneten für Glasgow, Mr. H. Fowler, an 
den Unterslaatssecretär für Indien die Anfrage ge- 
richtet wurde, ob es ihm bekannt sei, dals vom in- 
dischen Amte grofse Abschlüsse für Lieferung von 
Eisenbahnmaterialien mit ausländischen Firmen ge- 
thätigt worden seien; auch wünschte der Fragesteller 
Auskunft über die Gröfse der Bestellungen und das 
Verhältnifs derselben zu den nach England gegebenen 
Aufträgen ähnlicher Art. Hierzu bemerkte Mr. Anderson 
noch, dafs, entgegen der Behauptung, dafs kein Auf- 
trag aulser zwei Lieferungen von Achsbüchskasten im 
Werthe von 112000 «#- ins Ausland gegangen seien, 
seines Wissens noch von dort im Jahre 1883 wenig- 
stens 249 000 Querschwellen im Werthe von 1400 000.M# 
entnommen worden seien; auch seien im verflossenen 
Mai weitere 100 000 Stück dieser flulseisernen Schwellen 
im Werthe von etwa 440000 #. bestellt worden. 
Interpellant fragte hierbei an, ob bei dem Vergleich 
der einheimischen und ausländischen Preise auch die 
Qualität und die Mehrkosten für Abnahme der Waaren 
mit in Betracht gezogen worden seien und welches 
schliefslich der Unterschied gewesen sei, wenn man 
das niedrigste englische Angebot angenommen hätte. 

Der Unterstaatssecretär Mr. Grosse antwortet hier- 
auf Folgendes: „Die Sache hat bereits meine Aufmerk- 
samkeit erregt und freue ich mich, eine Gelegenheit 
zu einer Auseinandersetzung derselben zu haben. Seit 
meiner Erklärung hier im Hause, dafs Aufträge für 
Achsbüchskasten nach dem Auslande vergeben worden 
sind, sind 10000 flufseiserne Schwellen zu 7 £ 12 sh. 
pro Tonne in Auftrag gegeben worden, während das 
niedrigste englische Angebot 8£ 12 sh. 6 d. betrug. 
Dieser Auftrag erfolgte am 26. Mai d. J. Das indische 
Amt hat im Jahre 1883 keinen Abschlufs mit einem 
ausländischen Lieferanten auf Stahlschwellen gemacht, 
und ist die von Mr. Fowler erwähnte Lieferung von 
249000 Querschwellen aus der Luft gegriffen. Der 
einzige im Auslande geschehene Ankauf waren 37 t 
schwedisches Eisen. Ich habe indessen erfahren, dafs 
die Süd-Maratta Go. 99600 Stück flulseiserne Schwellen 
von einer ausländischen Firma gekauft hat. Die seit 
dem Juni 1877 vom indischen Amt gemachten Be- 
stellungen an Eisenbahnmaterial haben einen Werth ° 
von 6594385 £, hiervon wurden solche im Werthe 
von 53833 £ an ausländische Firmen vergeben, wobei 
die entstehenden Mehrkosten hinsichtlich deren Ab- 
nahme wohl berücksichtigt ‘ worden waren. Die 
Qualität der Arbeit ist die gleiche wie die der eng- 
lischen, und die Lieferungsvorschriften sind dieselben. 
Ich erkläre mich auch bereit, die Ersparnisse, welche 
die indische Regierung bei der Bestellung der Schwellen 
gegenüber dem niedrigsten englischen Angebot ge- 
macht hat, Ihnen nach Beendigung der Lieferung hier 
vorzurechnen. 

Ich kann es wohl aussprechen, dafs die Traditionen 
des indischen Amtes sehr (strongly) gegen eine Ver- 
gebung von Bestellungen ans Ausland sind; manchmal 
mufs es jedoch hiervon abweichen. Es wird dem 
Hause bekannt sein, dafs flulseiserne Schwellen für 
England etwas Neues sind und dals mehrere unserer 
(englischen) gröfsten Fabricanten es abgelehnt haben, 
dieselben zu fabrieiren oder ein Gebot darauf ab- 
zugeben. Gegenwärtig sind die deutschen Preise 
erheblich niedriger als die englischen. Da jedoch 
diese Schwellen zukünftig eine ausgedehnte Verwen- 
dung bei der indischen Regierung und bei den indischen 
Eisenbahngesellschaften finden werden, so hoffe ich, 
dafs unsere grofsen englischen Firmen es nicht zu- 
geben werden, von Ausläfdern übertroffen zu werden.“ 

Die vorstehenden Verhandlungen sind in mancher 
Beziehung lehrreich. Liefern sie uns einerseits den 
erfreulichen Beweis von dem Vorsprung eines Zweiges 
unserer vaterländischen Industrie, so lassen sie uns 
auch anderseits erkennen, wie ängstlich die eng- 
lischen Industriellen darauf bedacht sind, ihren und 
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ihrer Golonieen Bedarf selbst zu decken. Den Gegnern 
unserer Golonialpolitik dürften die oben mitgetheilten 
Zahlen auch zu denken geben. 


Ueber die Beschaffenheit der Probestücke für die 
königl. mechanisch-teehnische Versuchsanstalt 
zu Berlin 


wird in dem letztausgegebenen Heft der von Herrn 
(eh. Bergrath Dr. Wedding redigirten „Mittheilungen 
aus den königl. technischen Versuchsanstalten zu 
Berlin“ Nachstehendes bemerkt: 

„Die an die königliche mechanisch-technische Ver- 
suchsanstaltzur Festigkeitsprüfungeingesendeten Proben 
und die zu denselben gemachten Angaben über Ur- 
sprung und Bearbeitung des Materials sind nicht 
immer von der Art, dafs die Resultate der Prüfungen 
in erwünschter Vollständigkeit die Eigenschaften der 
untersuchten Proben darstellen können, obwohl dies 
der Regel nach nieht nur im Interesse der Antrag- 
steller, sondern auch im Interesse der Versuchsanstalt, 
behufs weiterer wissenschaftlicher Verwerthung der 
erhaltenen Resultate, liegen würde. 

Die allgemeinen Vorschriften für die Einlieferung 
der Materialien finden sich in den „Mittheilungen‘“, 
Jahrgang 1883, Heft I, S. 8 bis 10, abgedruckt. 

Dringend nothwendig erscheint es, die Versuche, 
welche für die bei Lieferungen von Materialien zu 
erreichende (Qualität entscheidend sein sollen, nicht 
an einem einzelnen Probestück vornehmen zu lassen. 

Soll der durechschnittliche Werth der Materialien 
zuverlässig erinittelt werden, so muss eine gröflsere 
Anzahl von Proben aus mehreren Lieferungsstücken 
vorgelegt werden. Zur Entscheidung von Streitfällen 
kann ein einzelner Versuch sogar niemals als Grund- 
lage dienen. Deshalb wurde schon durch das Regle- 
ment (vergl. I. ec. S. 9, Anm. 6) die Einsendung von 
mindestens fünf Probestäben für jede Prüfung vorge- 
schrieben. ; 

Durch diese Zahl von fünf Probestücken wird 
bei einem kleinen Lieferungsquantum in den Fällen, 
in welchen es sich um die Feststellung der Eigen- 
schaften eines Materiales aus derselben Lieferung 
von durchgängig gleicher chemischer Zusammensetzung 
und in gleichem Zustande mechanischer Bearbeitung 
handelt (z. B. bei Schienen, Radreifen, Walzstahl von 
durchgängig gleichem Profil) wohl mit hinreichender 
Sicherheit der Durchschnittswerth der Waare in tech- 
nischer Beziehung ermittelt. 

Anders liegt aber der Fall, wenn das zu unter- 
suchende Material nicht hinsichtlich seiner chemischen 
Beschaffenheit und hinsichtlich der bei seiner Er- 
zeugung zur Anwendung gekommenen Operationen 
als gleichmäfsig betrachtet werden kann. Dann muls 
bei Auswahl der Proben systematisch vorgegangen 
werden, um sicherzustellen, dals in den auszu- 
wählenden Stücken die Abstufungen der Eigenschaften 
des Materials enthalten sind, welche überhaupt in der 
ganzen Lieferung vorkommen. Hier mufs daher öfters 
eine grölsere Zahl von Probestücken als fünf ausge- 
wählt werden, von jeder Stufe mindestens drei Stücke. 

Da die Art des Erzeugungsprocesses, die Temperatur, 
das Streckungsverhältnils, die Art der Abkühlung 
beim Walzen und Schmieden, sowie die Art der Ab- 
kühlung beim Härten und viele andere Umstände 
einen sehr wesentlichen Einflufs auf die Festigkeits- 
eigenschaften der Metalle haben, so ist eine eingehende 
Beurtheilung der geprüften Materialien und ein Ver- 
gleich derselben untereinander nur bei genauer 
Kenntnifs der Herstellungs- und Bearbeitungsoperationen 
durchführbar. 

Diese Kenntnifs kann nur erreicht werden, wenn 
bei der Einlieferung der Probestücke möglichst ein- 
gehende Angaben hierüber gemacht werden. 
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Da eine Veröffentlichung der erhaltenen Resultate 
grundsätzlich nur mit Bewilligung der betreffenden 
Antragsteller geschieht, so ist die Gefahr, dafs das 
Geschäftsinteresse derselben durch die Bekanntmachung 
der Resultate geschädigt werde, ausgeschlossen, und 
trotzdem wird auch ein Untersuchungsmaterial, bei 
welchem die Veröffentlichung verbeten ist, zur Ver- 
besserung des Prüfungsverfahrens dienen, indem es 
die Erfahrung der Beamten der Anstalt vermehrt. 

Hiernach wird empfohlen, zu Prüfungen von 
durchweg gleichartigem Material jefünfProbestäbenach 
den im Jahrgang 1883, S.9 u. 10 der „Mittheilungen* 
angegebenen Abmessungen, zu Prüfungen von un- 
gleichmälsigem oder verschiedenarligem Material 
(z. B. für vergleichende Untersuchungen über den 
Einflufs des Fabrieationsprocesses) von jeder Art oder 
Stufe drei bis fünf Probestäbe einzusenden und 
diesen Stücken in allen Fällen Angaben über die Art 
der Herstellung (z. B. durch Bessemer-, Martin-, 
Gulsstahlprocels, gegossen, gewalzt, geschmiedet, ge- 
härtet, geglüht) und über die Verwendungsart oder 
den Zweck (Schienen, Radreifen, Achsen u. s. w.) bei- 
zufügen, 

Unumgänglich erscheint in allen Fällen die An- 
gabe über die Art, in welcher der Probestab aus dem 
Stück herausgearbeitet wurde, ob das Stück vorher 
gerichtet, gehämmert, geglüht, gehärtet oder ander- 
weitig beansprucht worden war. 

Je genauer diese Angaben sind, um so zuverlässiger 
wird auch die Beurtheilung der Qualität des Materials 
aus den Prüfungsresultaten ausfallen.“ 


Das neue schwedische Patentgesetz. 


Von Wirth & Go. Frankfurt a. M., geht uns 
(Chemiker-Ztg.) folgender Auszug zu: ; 

Am 93. Juni ist das neue schwedische Patentgesetz 
von der Volksvertretung angenommen worden. Das- 
selbe schliefst sich im wesentlichen dem deutschen 
Patentgesetze an, berücksichtigt aber auch die Be- 
stimmungen der internationalen Patenteonvention. Der 
wesentliche Inhalt ist folgender: 

$ 1. Patentfähig sind neue Erfindungen, indu- 
strielle Producte oder bestimmte Verfahren zur Er- 
zielung solcher Producte. Nur der Erfinder oder dessen 
Rechtsnachfolger erhält das Patent. $ 2. Nicht 
patentfähig sind gesetz- oder sittenwidrige Erfindungen, 
sowie Nahrungs- und Arzneimittel, sofern die Erfin- 
dung nicht auf ein bestimmtes Verfahren zur Her- 
stellung derselben geht. $ 3. Vorher bereits in 
öffentlichen Druckschriften beschriebene oder offen- 
kundig benutzte Erfindungen gelten nicht mehr 
alsneue. Ist die Veröffentlichung durch eine ausländische 
Patentschrift erfolgt, so verliert die Erfindung dadurch 
erst 6 Monate nach Erscheinen der Schrift ihre Neu- 
heit. $ 4. Mit dem Patentgesuche sind doppelte Be- 
schreibungen und Zeichnungen, sowie 50 Kronen 
Patentgebühr zu hinterlegen. Ausländische Erfinder 
baben durch Vollmacht einen inländischen Vertreter 
zu bestellen. $ 5. Formelle Beanstandungen der Ein- 
gaben seitens des Patentamtes sind vom Patentsucher 
innerhalb einer Präclusivfrist zu erledigen. $ 6. Hält 
das Patentamt die Erfindung nicht für neu, so 
weist es das Gesuch unter Angabe der Gründe zurück. 
$ 7. ZugelasseneGesuche werden in der amtlichenZeitung 
angezeigt und liegen für etwaige Einsprüche 2Monate 
zu jedermanns Einsicht aus. Unbeanstandete Gesuche 
werden alsdann bewilligt, und nach Ausfertigung der 
Patenturkunde wird Veröffentlichung der Patent- 
schrift durch den Druck angeordnet. $ 8. Gegen die 
Zurückweisung des Gesuches ist Beschwerde an 
den König zulässig. $ 9. Von mehreren Gesuch- 
stellern hat der erste Anmeldende das Vorrecht 
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$ 10. Dauer des Patentes: 15 Jahre; Zusatz- 
patente zulässig. $. 11. Bei Verweigerung des Pa- 
tentes erhält der Patentsucher 25 Kr. zurück. Jahres- 
taxen für das 2. bis 5. Jahr je 25, für das 6. bis 10. 
15. Jahr je 75 Kr. 
Nachfrist für die Zahlung: 90 Tage mit '/s des Tax- 
betrages als Strafe. Der Patentinhaber muls auch die 
Kosten für den Druck der Patentschrift tragen. 
$12. Uebertragungen sind anzumelden. $ 13. Aen- 
derung in der Person des Vertreters bedingt Ein- 
reichung neuer Vollmacht, widrigenfalls von Amts 
wegen ein Vertreter bestimmt wird. $ 14. Es wird 
eine Patentrolle geführt. $ 15. Das Patent er- 
lischt, wenn die Erfindung nicht binnen drei Jahren 
ausgeführt oder später die Ausführung ein Jahr 
lang unterbrochen wird. Verlängerung der Ausführungs- 
frist um ein Jahr zulässig. $ 16. Benutzung der Er- 
findung vor der Anmeldung durch einen Dritten im 
Inlande schützt diesen vor den Wirkungen des Pa- 
tenis. $ 17. Patente können aus Gründen der Staats- 
raison expropriirt werden. $3 18 bis 21. Klagen 
auf Nichtigkeit aus $$ 1 bis 3 oder auf Zurück- 
nahme aus R 15 sind bei dem Stadtgerichte zu Stock- 
holm anzubringen, welches etwaige Nichtigkeitser- 
klärungen oder Zurücknahmen zur Kenntnifs des 
Patentamts bringt. $ 22. Patentverletzungen 
werden mit 20 bis 2000 Kr. oder im Nichtvermögens- 
falle mit Haft bestraft. Der Verletzte hat aufserdem 
Anspruch auf Schadenersatz. Geräthe, welche für die 
Patentverletzung benutzt wurden, sind unbrauchbar 
zu machen. Nachgemachte Gegenstände sind dem 
Patentinhaber unter Abzug deren Werthes an der 
Schadenersatzsumme auszuliefern. $ 23. Erweist sich 
das Patent als nichtig, so wird das Strafverfahren 
gegen den Verletzer aufgehoben. $ 24. Erloschene, 
aufgehobene oder nichtig erklärte Patente werden als 
solche in die Rolle eingetragen. $ 25. Bürger eines 
der internationalen Patenteconvention beigetretenen 
Länder geniefsen für die ihnen im Auslande patentirte 


 — Erfindung in Schweden die Priorität für sieben Monate. 


$ 26. Ausführungsbestimmungen erläfst das Patentamt. 
$ 27. Das Gesetz tritt am 1. Januar 1885 in Kraft. 


- Früher ertheilt Patente, bleiben bestehen oder können 


nach Malsgabe dieses Gesetzes umgewandelt werden. 
Bei solchen Umwandlungspatenten kommt die Zeit, 
für welche die Erfindung vor Inkrafttreten des Ge- 
setzes geschützt war, in Abrechnung. Die Jahres- 
taxen sind für dieselben entsprechend zu entrichten. 


Technische Hochsehnle zu London. 


Am 25. Juni wurde durch den Prinz von Wales 
die erste technische Hochschule Englands eröffnet. 
Das Gebäude liegt in South-Kensington, London. Es 
enthält nicht nur zahlreiche Hörsäle, sondern auch 
noch eine Bibliothek, physikalische, chemische und 
metallurgische Laboratorien, specielle Räume für 
photographische und mikroskopische Arbeiten, sowie 
für telegraphische Studien. Der Director der Schule 
ist Herr Philipp Magnus, als Docenten sind die Herren 
‚Professoren Henrici, Armstrong, Unwin und Ayrton 
gewonnen worden. (Schweiz. Bauztg.) 


Die Entwicklung des Eisenbahnnetzes der Erde. 


Ueber diesen Gegenstand hat Ingenieur H. Streng 
in Bern einige hübsche tabellarische Zusammenstel- 


_ lungen gegeben, die wir in etwas anderer Gruppirung 


hier folgen lassen wollen. Herr Streng hat die be- 


 züglichen Daten aus dem Zahlenmaterial geschöpft, 


das an der Pariser Ausstellung von 1878 den Ex- 
perten der Klasse 64 vorlag und von denselben als 
zuverlässig angenommen wurde. 

Die Tabellen geben die Ausdehnung des im Be- 
triebe stehenden Eisenbahnnetzes in Kilometern in 
folgenden Erdtheilen und Ländern: 


Europa. 
1830 1840 1850 1860 1870 1875 
England 91 1348 10653 16787 23507 27190 
Frankreich 30 426 3000 9444 17762 19913 
Belgien 333 854 1706 2996 3619 
Deutschland — 468 5855 11087 18664 27951 
Oesterreich — 17143701290 72876, 5992 710234 
Rufsland —ı 97° 25007 1590.11240° 19427 
Italien _ — 2495 2720009261737 7102 
Holland eu | 120. 11982,.38835021310 2721709 
Dänemark — 0 Sl 111 164. 1270 
Ungarn — 1 219° 1599 3461 _ 6384 
Schweiz -- -- 25-1055 14207721907 
Spanien ENTER 27 1649 5293 6145 
Portugal _— — 68 719 1034 
Schweden — == e058077,1733: 128987 
Norwegen er = 68 368 923 
Türkei — 66 634 1604 
Rumänien - 436 1205 
Griechenland nn _ - 10 10 
Luxemburg = 272 272 
Total 121 2762 23058 51022 102760 142084 
Amerika. 
1830 1840 1850 1860 1870 1875 
Verein. Staaten 66 4534 14515 49292 85113 120124 
Canada = — 61 84967 Aöll 7882 
Mexiko — —_ 11 82081 608 
Cuba — 92115. 39963772659 698 
Jamaika — 19 19 26 44 55 
Panama = -- == 79 79 79 
Honduras - = -- = 90 106 
Costa Rica = = -- -— 47 
Porto Rico - - - =, 988 
Barbados _ = - 10 
Brasilien == _ - 19722 .187. 2 1A 
Peru — — 887782 ,.1564 
Chile - — = 221050.2178222.1012 
Argentinien = En = — 1085 2047 
Paraguay _ —- — _ 76 76 
Guyana — zu == _ 95 109 
Uruguay - - - 98 817 
Columbia = = - sl 69 
Venezuela -- = — = 13 63 
Bolivia — _ - _ 61 
Totabt 66 4764 15005 53972 94172 136387 
Asien, Afrika und Australien. 
1855 1860 1865 1870 1875 
Asien: 

Britisch Indien 251 1353 5419 7788 10605 

Asiat. Türkei . — Asa 9 VB5 415 

Bananen ne = 58 58 179 

Philippinen 101 449 

Java nis 109 288 

Chinas re 8 

dapapn..9...r.: 66 

Total’ 2517 1396 5625 82917 12010 

Afrika: 

Egypten 146 442 574 1055 1630 

GEBE 2 43 vs 3 105 -105 143 

PEST ne ehr SEE aa — 51 .516 5836 

Mann iusx... 2... = = 25.1062 .7106.7 106 

ANDERS PS 60 

Total 146 445 836 1782 2475 
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Australien: 1855 1860 1865 1870 1875 


Vıcteria are 10 15197729782 53474084 
Neu-Süd-Wales 24 DASEESCA HH ad 
Süd-Australien 21 90 ONE 2322441 


Queensland .. — 98 164 356 592 
Neu-Seeland .. — - 2 45 414 
Tasmänien .. . 72 72 
Tahiti Sa GB 34 
West- Australien — —_—, = 61 
Total 55 363 847 1882 3457 


Stellen wir die oben erhaltenen Zahlenwerthe für 
die einzelnen Erdtheile zusammen, so ergiebt sich 
hieraus: 


Die Entwicklung des gesammten Eisenbahnnetzes 


der Erde. 

1830 1840 1850 1860 1870 1875 

Europa 121 2762 23058 51022 102760 142084 
Amerika 66 4764 15005 53972 94172 136387 
Asien - m = 1396 8291 12010 
Afrika e: — —— 445 1782 23475 
Australien — -— —_ 363 1882 3437 
Total 187 7526 38063 107198 208887 296393 


Zu bedauern ist, dafs das letzte Quinquennium 
(Anfang 1876 bis Schlufs 1880) nicht mehr in Be- 
tracht gezogen werden konnte; doch da es hier mehr 
auf eine Darstellung des Entwicklungsprocesses an- 
kommt, den das Eisenbahnwesen seit seinem Ursprung 
durchgemacht hat, so haben schliefslich die aller- 
neuesten Daten nicht einen so entscheidenden Werth. 

Interessant ist die aus obiger Tabelle ersichtliche 
Thatsache, dafs Amerika, obschon es mit der Ein- 
führung der Eisenbahnen später begann als Europa, 
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dieses letztere in den dreifsiger Jahren überflügelt 
hatte; von 1840 aber verblieb, mit einziger Aus- 
nahme des Jahres 1860, die gröfsere Ausdehnung 
unserm Erdtheile. 

Obige Zahlen zeigen ferner, dafs das Eisenbahn- 
wesen in den drei übrigen Erdtheilen (sowie auch in 
Süd-Amerika) noch in der Periode der Kindheit liegt, 
ungefähr so, wie bei uns in den vierziger Jahren. 
Es darf daher angenommen werden, dafs die nächsten 
vier bis fünf Jahrzehnte dort noch einen grofsartigen 
Aufschwung im Eisenbahnbau sehen werden und dafs 
den Eisenbahn-Ingenieuren, welche bei uns nur mit 


‚den gröfsten Schwierigkeiten Anstellung finden, in 


fernen Erdtheilen noch ein gewaltiges Feld der Thä- 
tigkeit offen Steht. 

Zum Schlufs müssen wir noch bemerken, dafs 
unser Gesammtresultat nicht überall genau mit den 
von Herrn Streng gegebenen Zahlen zusammenfällt; 
doch sind die Differenzen meist unerhebliche Wo 
der Fehler liegt, konnten wir nicht ergründen. In 
jedem Fall ist die von Herrn Streng für 1860 ge- 
gebene Gesammtzahl von 117 242 unrichtig. 

(Schweiz. Bauzeitung.) 


Berichtigung. 

In dem einleitenden Aufsatze von Nr. 6 d. Z.: „Ist 
überhaupt ein Eisensteinexport von Schweden nach 
Deutschland möglich?“ sind folgende Berichtigungen 
vorzunehmen: 

Seite 314, links 6. Zeile von unten Luleä-Hapa- 

randa an Stelle von Ofoten-Haparanda; 

Seite 323, links 25. Zeile von u. 0,045 % Schwefel 

an Stelle von 0,065 % Schwefel. 
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Bekanntmachung der Königlichen Eisenbahn-Directionen zu Elberfeld und Köln. 


Infolge der in früheren Jahren während der 
Herbst- und Wintermonate eingetretenen grölseren 
Verkehrsstockungen sind die rheinisch - westfälischen 
Eisenbahnverwaltungen dazu übergegangen, alljährlich 
vor Eintritt des stärkeren Herbstverkehrs durch öffent- 
liche Bekanntmachungen und Schreiben an die Han- 
delskammern, landwirthschaftlichen Vereine und son- 
stige wirthschaftliche Körperschaften das verkehrs- 
treibende Publikum aufzufordern, die Bestrebungen 
der Eisenbahn - Verwaltungen zur Bewältigung des 
aufsergewöhnlich gesteigerten Güterverkehrs in wirk- 
samer Weise zu unterstützen. 

Diese Aufforderung hat die gewünschte Wirkung 
nicht verfehlt, und hat die von dem betheiligten 
Publikum bereitwilligst entgegengebrachte Unler- 
stützung wesentlich mit dazu beigetragen, dafs im 
allgemeinen auch während der lebhaftesten Verkehrs- 
periode allenAnforderungenentsprochen werden konnte. 

Wie in den verflossenen beiden Jahren haben 
auch in diesem Jahre die Eisenbahn-Verwaltungen in 
(semeinschaft mit den Bergbehörden eingehende Er- 
hebungen über den voraussichtlichen Versand von 
Massengütern während des kommenden Herbstes und 
Winters anstellen lassen, um etwa noch erforderliche 
Betriebs- oder Verkehrseinrichtungen rechtzeitig treffen 
zu können, 

Diese Erhebungen, welche bislang hinter der 
Wirklichkeit nicht zurückgeblieben sind, lassen erken- 
nen, dafs ein Stillstand im gewerblichen Leben nicht 
eingetreten ist und dafs auch in diesem Jahre wäh- 
rend der Herbst- und Wintermonate auf eine Erhöhung 
der zu befördernden Massentransporte zu rechnen 
sein wird. 

Wenn, wie jetzt schon übersehen werden kann, 
der Staatsbahn-Wagenpark nicht allein zu Kohlen- und 


Kokstransporten und zum Versand anderer für die 
Berg- und Hüttenindustrie in Betracht kommenden 
Güter, sondern auch zur Beförderung von landwirth- 
schaftlichen Produeten, namentlich zur Fortschaffung 
von Zuckerrüben, in erheblich höherem Malse wie 
im verflossenen Jahre in Anspruch genommen werden 
wird, so unterliegt es keinem Zweifel, dafs es auch 
in diesem Jahre der Aufbietung aller Kräfte bedarf, 
um den ge:teigerten Anforderungen während des 
Herbstverkehıs entsprechen zu können. 

Obschon seitens der Staatseisenbahnverwaltungen 
fortgesetzt darauf Bedacht genommen wird, die Be- 
triebseinrichtungen mit den jeweiligen Verkehrsver- 
hältnissen in Einklang zu bringen, so wird ungeachtet 
des vorhandenen bedeutenden Locomotiven- und 
Wagenparks, der vorgesehenen neuen Zugverbindun- 
gen und der sonstigen verbesserten Einrichtungen den 
erhöhten Anforderungen nur dann Genüge geleistet 
werden können, wenn die Bestrebungen der Eisen- 
bahnverwaltungen von dem verkehrstreibenden Publi- 
kum entsprechend unterstützt werden. 

Es wird daher, gleich den verflossenen Jahren, in 
diesem Jahre ebenfalls erforderlich sein, mit dem 
Bezug von Kohlen und Koks für den Herbst und 
Winter schon während der Sommermonate, soweit 
dies irgend angängig, zu beginnen. 

Insbesondere erachten wir.es für unerläfslich, dafs 
mit dem Bezug der Hausbrandkohlen schon jetzt be- 
gonnen wird, und dafs die Kohlenhändler den Bedarf 
ihrer Verkaufsvorräthe nicht hauptsächlich während 
derjenigen Monate beziehen, in welchen der gesammte 
Wagenpark ohnedies in erhöhtem Mafse in Anspruch 
genommen ist. 

Namentlich müssen wir als förderlich bezeichnen, 
dafs die Gasanstalten und sonstigen industriellen 
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_ Werke, soweit bei letzteren die Art ihres Betriebes 
dies gestattet, schon jetzt darauf Bedacht nehmen, 
mit der Ansammlung eines Vorraths zu beginnen, 
welcher bei etwa eintretenden Stockungen für einige 
Zeit vor Verlegenheiten schützt. 

; Endlich machen wir das verkehrstreibende Publi- 
kum darauf aufmerksam, dafs die Eisenbahnverwal- 
tungen nur dann in der Lage sein werden, während 
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Den 29. Juli 1884. 
N In der Lage der Eisen- und Stahlindustrie ist 
insofern eine Besserung eingetreten, als zu den an 
sich recht niedrigen Preisen die Aufträge zahlreicher 
einlaufen, so dafs das Geschäft im allgemeinen als 
lebhaft bezeichnet werden kann. Eine Erhöhung der 
Preise hat, wenn von einigen Abschlüssen auf Stab- 
eisen abgesehen wird, trotz des lebhaften Drängens 
der Kunden auf Ablieferung, nicht stattfinden können. 
Die ganze Situation läfst sich dadurch am besten 
charakterisiren, dafs die Baisse entschieden Halt ge- 
macht hat. Dieser günstige Umstand ist wohl der 
_ grofsen, im Felde stehenden Ernte zuzuschreiben, 
man darf nun hoffen, dafs, wenn bei günstigem 
Wetter die Ernte ohne Schaden geborgen sein wird, 
mit den Verhältnissen im allgemeinen sich auch die 
Lage der Eisen- und Stahlindustrie wesentlich günstiger 
gestalten wird. 

Für das Kohlengeschäft ist die stillste Saison 

eingetreten, da Abschlüsse jetzt nicht gemacht wer- 

den; das Geschäft zeigt aber eine durchaus gesunde 

Entwicklung, da die Abfuhr sich regelmälsig voll- 

zieht und die Preise im grofsen und ganzen eine 

Aenderung nicht erfahren haben. 
$ In Erzen hat eine bemerkenswerthe Bewegung 
im Laufe des Monats nicht stattgefunden; demgemäfs 
- sind die Preise unverändert geblieben. 

Der Markt für Qualitäts-Puddeleisen ist im 
abgelaufenen Monat eher noch etwas matter geworden, 
da die Vorräthe, welche während der Inventarisierung 
auf den Hüttenwerken zunehmen, den Markt drücken. 
Im allgemeinen sind die Preise unverändert geblieben, 
nur ist es natürlich, dafs bei den sehr niedrigen die 
Productionskosten gar nicht, oder kaum deckenden 
Preisen der Preisabstand zwischen den besseren und 
geringeren (Jualitäten immer gröfser wird. Der Absatz 
von Giesfereiroheisen ist infolge des lebhaften 
Ganges der Eisengielsereien und Maschinenbauanstalten 
constant, enspricht jedoch nicht der Production und 
haben infolgedessen die Preise noch eine Kleinigkeit 
nachgegeben. Auch hier dürfle jedoch der niedrigste 
Stand erreicht sein, da die Vorräthe infolge der Ver- 
- minderung der Production abnehmen. Für Spiegel- 
eisen ist eine Besserung noch nicht eingetreten. 
Deutsches Bessemereisen wird stark consumirt, 
_ das lebhafte Angebot verhindert jedoch eine Auf- 
besserung der Preise, die sich aber hier, wie für Besse- 
 mereisen” auch in England bereits längere Zeit fest 
behauptet haben. Luxemburger ist unverändert. 
Deutsches Thomaseisen zeigt seit Monaten keine 
_  Preisveränderung, die Production entspricht reichlich 
dem Bedarfe, und eine Aufbesserung der Preise dürfte 
_ erst mit einer Preissteigerung für die Fabrieate aus 
 Thomasstahl zu gewärtigen sein. 

— Für Stabeisen ist der Bedarf sehr rege und die 
Nachfrage ist demgemäfs lebhaft. Die Werke sind 
gut beschäftigt, und wenn höhere Preise vorläufig 
_ nur ausnahmsweise erzielt werden können, so wird 
der Wendepunkt zum Besseren doch dadurch als er- 
_ Teicht angesehen werden müssen, dafs die Werke sich 
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der gesteigerten Verkehrsperiode von einer Verkürzung 
der Ladefristen absehen zu können, wenn allseitig für 
eine beschleunigte Be- und Entladung der Güterwagen 
gesorgt wird. 


Elberfeld und Köln, 
Kgl. Eisenbahn-Direction. 


den 18. Juli 1884. 


Kgl. Eisenbahn-Direction 
(links- u. rechtsrhein.). 


MELKLNE ELoht, 


entschieden weigern, zu den niedrigen Preisen der 
letzten Zeit abzuschliefsen. Da nach der Statistik die 
Production im allgemeinen hinter dem CGonsum zu- 
rückbleibt, so ist mit ziemlicher Sicherheit zu erwarten, 
dafs ein Preisaufschlag bald eintreten wird. Schlesien, 
welches freilich zu Preisen verkaufte, auf welche die 
rheinisch-westfälischen Werke nicht zurückgegangen 
waren, hat bereits wesentlich höhere Notirungen 
durchgesetzt. 

In Stahlblechen ist das Geschäft lebhaft, die 
Preise aber sind ungemein gedrückt; für Eisen- 
bleche ist die Lage unverändert. 

Für Eisendraht macht sich eine animirtere 
und die Preise haben sich in 
letzter Zeit etwas mehr befestigt. In Stahldraht 
sind vor einiger Zeit recht erhebliche Geschäfte na- 
mentlich für Amerika abgeschlossen worden, es ist 
jedoch eine Abschwächung eingetreten, welche ihren 
Grund wohl in den augenblicklichen politischen Ver- 
hältnissen der Vereinigten Staaten hat. Die Vorbe- 
reitungen für die Präsidentenwahl nehmen dort alle 
Aufmerksamkeit in Anspruch, und es ist nicht zu 
erwarten, dafs vor der Entscheidung dieser grofsen 
Frage in der Geschäftslage des amerikanischen Marktes 
eine durchgreifende Aenderung eintreten wird. 

In Eisenbahnmaterial sind die Werke ziem- 
lich ausreichend mit Arbeit versehen, und die Preise 
sind, abgesehen von geringen Schwankungen, unver- 
ändert geblieben. Mit dem Auslande sind nicht un- 
erhebliche Geschäfte zu besseren Preisen zum Ab- 
schlufs gelangt, welche zur Ausfüllung mancher Lücke 
in der Beschäftigung der Werke beigetragen haben. 

Eisengiefsereien undMaschinenfabriken 
sind durchweg gut beschäftigt und viele derselben 
mit Aufträgen für längere Zeit ausreichend versehen. 
Insbesondere haben diejenigen Gielsereien, welche 
den Röhrengufs als Speecialität betreiben, sich einer 
flotten Thätigkeit zu erfreuen. 


Die Preise stellten sich wie folgt: 
Kohlen und Koks: 


Flammkohlen . . . 2, M.,5,60= 6,00 
Kokskohlen, gewaschen”  ..> 4,00-— 4,20 
» feingesiebte . . >» ne 
Koks für Hochofenwerke 2.» 720— 8,00 
» » Bessemerbetrieb . » 8,00— 9,00 
Erze: 
Rohspath . . ar. 9,60 
Gerösteter Spatheisenstein. . >» 12,50—13,00 
Somorrostro f. o.b. Rotterdam » 13,00 
Siegener Brauneisenstein, phos- 
Bhararın one se er 00-50 
Nassauischer Rotheisenstein 
mit. ca. 50% Eisen ..-.”. » 9,20— 9,70 
Roheisen: 
Giefsereieisen Nr. I N 63,00— 65,00 
» » I >» 59,00—61,00 
SE LIKE 4 25.02, ‚v0 
Qualitäts- -Puddeleisen . . ..» 49.00 51,00 


Ordinäres » » 2...» 42,00—44,00 
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Bessemereisen, deutsch. Sieger- 
länder, graues . 
Stahleisen, weilses, unter 0, 1% 


M 52,00—53,00 


Phosphor » 50,00— 52,00 
Bessemereisen, engl, £.o. b, West- 

küste : sh. 44—45 
Thomaseisen, deutsches A 44,00 


Spiegeleisen, 10—12°'o Mangan 
je nach Lage der Werke 
Engl. Giefsereiroheisen Nr. II 

franco Ruhrort .. » 54,00—55,00 
Luxemburger, ab Luxemburg Fres. 47,00 

Gewalztes Eisen: 

Stabeisen, westfälisches A. 115,00— 120,00 
Winkel-, Fagon-u. Träger-Eisen (Grundpreis) 

zu ähnlichen Grundpreisen 

als Stabeisen mit Auf- 

schlägen nach der Scala. 
Bleche, Kessel- .# 165,00 —170,00 


» 55,00—57,00 


» secunda » 155,00—160,00]  Grund- 

» dünne . » 160,00— 165,00 preis, 
Draht, Bessemer- » 122,00—126,00, Aufschläge 
(loco Werk) nach der 

» Eisen, je Scala. 


nach Qualität . «# 124,00— 130,00 

Ueber dasenglischeEisengeschäft berichtet 
der letzte »Ironmonger«, dals bei demselben keine 
irgendwie bemerkenswerthen Aenderungen stattgefun- 
den haben. 
Coneurrenz ist in jeder Beziehung dringend und über 
Unterbietung wird allgemein geklagt. Es ist nicht die 
geringste Verläfslichkeit auf die nominellen Notirun- 
gen des Tags. Die Käufer sind überall in der besseren 
Situation, und es wird denselben nicht schwer, zu Be- 
dingungen unter den notirten Marktpreisen, oder 
wenigstens mit Vergünstigungen abzuschliefsen, welche 
mehr oder weniger thatsächlichen Concessionen gleich- 
kommen. Im allgemeinen können die Fabricanten 
keinen Gewinn bei den gegenwärtigen Preisen erzielen; 
manche erklären offen, dafs sie mit Verlust arbeiten. 
Es wird darauf hingewiesen, dafs dieser schwere 
Kampf im Geschäft zu der äufsersten Oekonomie bei 
der Arbeit führe, so dafs Eisen wohl noch niemals 
zu so geringen Selbstkosten produeirt worden sei, wie 
jetzt. Dieser Umstand, der namentlich für die Hoch- 
ofen-Producte zutreffe, beweise, dafs diese schlimme 
Periode auch ihre guten Seiten habe. Die »Iron and 
Goal Trades Review« bestätigen, dafs die Lage des 
Geschäfts traurig ist und wenig Hoffnung auf eine 
Wiederbelebung besteht, denn die Nachfragen vom 
Ausland sind gering und ohne Bedeutung. Viele Con- 
sumenten warten auf niedrigere Preise, und die Ein- 
wirkungen, welche die Frühjahrsaufträge gehabt haben, 
sind vorüber, 

Im Norden von England und in Cleve- 
land ist das Geschäft fast zum Stillstand gelangt, 
und die Aussichten sind entmuthigend; die Preise 
werden jedoch von den Producenten ziemlich behauptet 
und es haben die geringeren Offerten der Händler 
keinen praktischen Effect. Die Fabricanten sind ge- 
rade nicht schlecht mit Aufträgen versehen, und sie 
hoffen auf einen Aufschwung im September, besonders 
wenn die Ernte so ausfällt, wie es den Anschein hat. 
Die Verschiffungen sind nicht grofs und die locale 
Nachfrage ist gering; es findet daher keine wesent- 
liche Abnahme der Vorräthe statt. Das Gesagte bezieht 
sich hauptsächlich auf die Hochofenindustrie. Für 
fabrieirtes Eisen sind die Werke mangelhaft mit Auf- 
trägen versorgt; der Bedarf wird in den nächsten 
Monaten nicht steigen, namentlich nicht für Schiffs- 
platten. Ganz besonders geringe Aufträge sollen sich 
in den Händen der Schienenfabricanten befinden. 

Bolckow, Vaughan & Co. haben so wenig Arbeit, 
dafs ein Theil ihrer Leute auf den Stahlwerken von 
Eston den Abschied erhalten hat; man hofft aber, 
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dieselben bald wieder beschäftigen zu können. Die 
Thatsache ist aber nicht zu leugnen, dafs trotz der 
geringen Preise Aufträge nur schwer zu erlangen sind, 
Die Herren Samuelson & Co. blasen einen weiteren 
Hochofen in Newport aus, es werden daher sehr 
bald von den 11 in Newport erbauten Hochöfen nur 
noch 5 in Thätigkeit sein. 

In North-Staffordshire sind die Fabricanten 
ziemlich gut mit Aufträgen versorgt; irgend welche 
Lebhaftigkeit im Geschäft wird jedoch in diesem 
Quartal nicht erwartet. Sie haben grofse Schwierig- 
keiten, Specificationen auf die alten Contracte zu er- 
langen ; trotzdem fahren sie fort, ihre Werke in regel- 
mälsiger Thätigkeit zu erhalten. Die Preise behaupten 
sich ziemlich auf derselben Höhe; die Nachfrage aber 
ist in der Hauptsache nur für geringere Qualitäten 
vorhanden. 

InSouth-Staffordshire erzielen dieFabrieanten 
gegenwärtig weniger Gewinn als im letzten Quartal. Eine 
sehr beträchtliche Anzahl von Firmen arbeitet un- 
regelmäfsig; einige derselben lassen, bis das Geschäft 
sich bessert, ihre Werke die eine Woche arbeiten 
und die andere schliefsen. Der grofse Kohlenstrike 
dauert fort; es wird aber erwähnt, dafs infolge der 
gedrückten Lage der metallurgischen Industrie der 
Consum von Brennmaterialen so gering ist, dafs 
durch den Strike irgendwelche Noth an Kohlen nicht 
zu vermerken ist. 

In South-Wales sind die Eisen- und Stahlwerke 
nur mäfsig mit CGontracten versehen, und auch diese 
haben zu geringen Preisen abgeschlossen werden 
müssen. 

In Glasgow und im Westen von Schott- 
land ist der Eisenmarkt so still wie lange nicht. Es 
finden weder speculative noch andere Geschäfte 
statt, und die Preise sind stationär. Die Verschif- 
fungen im letzten Halbjahr sind ungefähr um 34 000 1 
geringer als in derselben Zeit des Vorjahres. Ueber 
die Vorräthe sind zuverlässige Informationen nicht zu 
erlangen, da die Producenten mit den Mittheilungen 
zurückhalten. Seit April sind jedoch 20 Hochöfen 
weniger in Betrieb als im II. Quartal von 1883. 
Zuverlässige Mittheilungen würden daher eine Ab- 
nahme, sowohl in den Vorräthen wie in der Pro- 
duction, ergeben. Die Werke für Fertigfabricate sind 
nicht. regelmäfsig beschäftigt, nur einzelne Zweige der 
Maschinenindustrie gehen flott. 

In West-Gumberland ist bei der Eisen- und 
Stahlfabrication eine Besserung der Geschäfte nicht 
wahrzunehmen, und die Preise sind im allgemeinen 
flau. Die Nachfrage hält sich fortwährend unter der 
Productionsfähigkeit, nur wenige Werke sind regel- 
mälsig in Thätigkeit. 

Im Furnefs-Distriet ist die Nachfrage für 
Eisen ganz besonders still, und die Preise zeigen noch 
immer eine weichende Tendenz. 

Bezüglich der Drahtindustrie wird dem »Iron- 
monger« aus Birmingham geschrieben: „Seit der 
Reduction der Arbeitslöhne und der laufenden Pro- 
duction ist eine Zunahme in der Zahl der Aufträge 
bei den Drahtziehereien zu bemerken; aber die Zu- 
nahme des Geschäfts entschädigt keineswegs die Draht- 
fabriken für die Opfer, die zu bringen sie gezwungen 
waren, um erfolgreich dem Eingriff zu widerstehen, 
den die Firmen Westfalens auf dem englischen Markt 
gemacht haben. Seit der Einschränkung des Strikes ist 
eine gewisse Abnahme in der (Quantität des von West- 
falen nach Birmingham importirten Drahts eingetreten. 
Es besteht jedoch die Furcht, diese Abnahme werde 
nicht von langer Dauer sein, da die deutschen Firmen, 
wenn sie finden, dafs ihr englisches Geschäft ab- 
nimmt, versuchen werden, ihre Preise bis zu einem 
Punkt zu ermälsigen, auf welchen der englische Pro- 
ducent nicht herabgehen kann. Aber auch unter den 
englischen Drahtfabricanten ist die Concurrenz sehr 
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ernst; Aufträge werden zu Preisen acceptirt, welche 
für den Producenten keinen Nutzen mehr gewähren. 
Und in der That, die Drahtfabricanten gestehen zu, 
dafs sie ihr Geld bei den Aufträgen, die sie aus- 
führen, verlieren.“ 
Wir müssen auch heute wieder hervorheben, dafs 
die Lage des deutschen Eisengeschäfts in England 
_ günstiger als bei uns beurtheilt wird. So schreiben 
die »Iron and Coal Trades Review«: „Das Eisengeschäft 
auf dem Continent zeigt keine Besserung; aber es 
verbleibt in Deutschland lebhafter als in den anderen 
Ländern.“ Ferner wird behauptet, dafs die deut- 
schen Stahlproducenten sich in guter Lage befinden. 

x Im amerikanischen Eisen- und Stahlge- 
schäft ist eine Aenderung nicht eingetreten. Der 
„Iron Age“ bringt die nachstehenden Tabellen über 
die im Gang befindlichen Hochöfen. 

Eine Vergleichung der Hochöfen, welche am 
- 1. Juli 1883 und 1884 in und aufser Betrieb waren, 

zeigt die folgende Abnahme: 
Im Betrieb. 


Een 


i Aulser Betrieb. 
Brennmaterial: 


1883: 1884: 1883: 1884: 
Holzkohle 111 80 139 167 
Anthraeit 124 101 107 130 
Bituminöse Kohle 108 98 116 127 
Zusammen 343 279 362 424 


RP? 

Ki 
#2 

In unrnrnn 


Verein deutscher Eisenhüttenleute. 


"2 


4 Nekrolog. 


B; Gustav Valentin Coupette F 
Gustav Valentin Goupette, Sohn des Ober- 
 forstmeisters Coupette, erblickte am 13. August 1823 
_ in Trier das Licht der Welt. Nachdem er in seiner 
_ Vaterstadt das Gymnasium und die Provinzial-Gewerbe- 
schule besucht hatte, studirte er von 1843 bis 1846 
auf der Ecole centrale des arts et ınanufactures jn 
Paris. Von dort zurückgekehrt, erhielt er vom Han- 
delsministerium den Auftrag, die Leinenindustrie von 
“Bielefeld im Vergleich mit jener von Irland zu stu- 
diren, um die Ursache der Ueberlegenheit der letzteren 
zu erforschen. Die umfangreichen Berichte, welche 
 Coupette zu jener Zeit an das Handelsministerium 
_ erstattete>, und welche von letzterem veröffentlicht 
rurden , enthielten manches Lehrreiche über diese 
wichtige Industrie. Nach einem mehrjährigen Aufent- 
halt in Irland und England wieder nach Deutschland 
zurückgekehrt, trat Coupette im Jahre 1853 als Mit- 
 glied der technischen Deputation ins Handelsmini- 
 sterium. Im Jahre 1856 verliefs er diese Stellung, um 
sich der Eisenindustrie zu widmen. Nach einem län- 
_ geren Aufenthalt auf den Werken von Seraing, sowie 
_ in den Eisendistrieten von England und Schottland 
trat er in die Actiengesellschaft Neuschottland als 
Director der derselben angehörigen Hochofenanlage in 
_ Hafslinghausen ein. Im Jahre 1865 übernahm er eine 
 Directorstelle der Actiengesellschaft Phönix zu Laar 
bei Ruhrort, welche unter seiner Mitwirkung den er- 
reulichen Aufschwung nahm, der unseren Lesern wohl 
bekannt ist. Nach längerem Leiden wurde er seiner 
- dortigen vielseitigen Thätigkeit durch seinen am 
24. Juli d. J. erfolgten Tod entrissen. 3 
In dem Dahingeschiedenen verliert der Verein 
deutscher Eisenhüttenleute ein hervorragendes und 


64 Hochöfen sind demnach am 1. Juli d. J. weniger 
im Betrieb gewesen als am 1. Juli v. J.; 23 waren 
von diesen für Anthraeit, 10 für bituminöse Kohlen 
eingerichtet. 

Während der letzten 7 Jahre hatte sich die Lage 
der Hochöfen wie folgt gestaltet: 


Hochöfen im Betrieb am ]l. Juli 
Brennma- (978. 1879: 1880: 1881: 1892: 1883: 1884: 


terial : 
Holzkohle 64 Sa lan ST er 80 
Anthraeit 95 LOL 107008 1482016402194 25-101 
Bituminöse . 
Kohle 89 SE A ae 98 
Zus. 248 DU ATZE AN DIESE 343 1279 


Hochöfen aufser Betrieb am 1. Juli 


RO WET a7g: 1879: 1880: 1881: 1882: 1883: 1884: 


Holzkohle 202 170881802 125,4=196°.199721067 
Anthraeit 130 125 68 90 72 107,180 
Bituminöse 
Kohle 128 107 109 1 LO9ERLL62F127 
Zus. 460 AUSBE 319,292 302736277 49% 


H. A. Bueck. 


Vereins-Nachrichten. 


treues Mitglied, das schon bei der Gründung des »tech- 
nischen Vereins für Eisenhüttenwesen« thätig gewesen 
war. Seine vielseitige Bildung, die er sich in seinem 
interessanten Lebenslaufe angeeignet hatte, verschafften 
ihm in Verbindung mit seiner persönlichen Liebens- 
würdigkeit in allen Kreisen die höchste Achtung und 
allgemeine Beliebtheit. 


Er ruhe in Frieden! 


Aenderungen im Mitglieder -Verzeichnils. 
Verstorben: 


Wesener, A., Berginspector a. D., Deutz b. Köln. 
Coupette, @., Director des Phönix, Laar b. Ruhrort. 


Aenderungen in der Stellung oder im 
Wohnort: 


Blank, Hugo, Ingenieur, Berlin W, Derfflingerstr. 15. 

Blafs, E., Civilingenieur, Essen R.-B. Düsseldorf. 

Deussen, W., Betriebsdirector der A.-G. Eisenindustrie 
zu Menden und Schwerte in Schwerte. 

Heydt, C., Ingenieur der Maschinenfabrik und Eisen- 
gielserei von G. Kuhn, Stuttgart. 

Jüttner, A., Director. Zawadziwerk i. O.-S. 

Kuttenkeuler, Carl, Ingen’eır in Oliva b. Danzig. 

‘Schmitz, Hugo, Verweier der Gutehoffnungshütte, 
Hagen i. W., Victoriastr. 7. 

Schweisgut, Julius, Betriebsingenieur 
Dortmund. 


der Union, 
Neue Mitglieder: 


Marischler, Hüttendirector, Streiteben i. Kärnthen. 
Mummenhoff, Wilhelm, Bochum. 
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Bücherschau. 
Handbuch der Eisenhüttenkunde. Für den Ge- | Forschungen, an denen er sich selbst mit rüähmlichem 


brauch in der Praxis wie zur Benutzung 
beim Unterrichte bearbeitet. Von A. Ledebur, 
Professor an der k. Bergakademie zu Freiberg 
in Sachsen. 3. Abtheilung: Das schmied- 


bare Eisen und seine Darstellung, 
Leipzig. Verlag von Arthur Felix. 1884. 
Preis: 17 Mark. 


Die dritte. und letzte Abtheilung des genannten 
Handbuches behandelt auf 369 Seiten mit 142 Figuren 
„Das schmiedbare Eisen und seine Dar- 
stellung.“ Sie umfalst: I. Eintheilung, Eigenschaften 
und Prüfung des schmiedbaren Eisens: 1. Eintheilung. 


2. Die Schmiedbarkeit und Dehnbarkeit. 3. Die 
Schweilsbarkeit. 4. Das Gefüge. 5. Die Härte und 
Härtbarkeit. 6. Die Festigkeitseigenschaften. 7. Die 


Prüfung des schmiedbaren Eisens. II. Die Maschinen 
für die Verdichtung und Formgebung: 1. Die Hämmer. 
2. Die Walzwerke. 3. Die Luppenquetschen und 
Luppenmühlen. III. Die Darstellung des Schweils- 
“eisens: 1. Allgemeines. 2. Die älteren Rennarbeiten. 
3. Der Siemensprocels. 4. Sonstige Processe für Dar- 
stellung von Schmiedeeisen oder Eisenschwamm aus 
Erzen. 5. Das Heerdfrischen. 6. Das Puddeln in fest- 
stehenden Oefen. 7. Das Puddeln in Drehöfen. 
IV. Die Darstellung des Flufseisens: 1. Ueber einige 
Eigenthümlichkeiten des Flufseisens und die Erzielung 
dichter Güsse. 2. Die Giefsvorrichtungen. 3. Die 
Gufsformen. 4. Die Hebevorrichtungen und Accumu- 
latoren der Flufseisenwerke. 5. Die Flufseisendar- 
stellung aus Erzen. 6. Die Flufseisendarstellung im 
Cupolofen. 7. Die Tiegelgufsstahldarstellung. 8. Der 
Martinprocefs. 9. Der Bessemer- und der Thomas- 
procels. V. Die Darstellung des Tempereisens und 
schmiedbaren Gusses: 1. Allgemeines. 2. Die Wahl 
des Roheisens. 3. Die Temperöfen nebst Zubehör. 
4. Das Arbeitsverfahren. 5. Chemische Untersuchun- 
gen. VI. Die Darstellung des Gementstahles: 1. All- 
gemeines. 2. Die CGementiröfen. 3.. Das Arbeitsver- 
fahren und die Betriebsergebnisse. 4. Chemische 
Untersuchungen. 5. Der Gementstahl. VII. Die Weiter- 
verarbeitung des schmiedbaren Eisens: 1. Einleitung. 
2. Die Verarbeitung des Schweilseisens. 3. Die Ver- 
arbeitung des Flufseisens. 4. Die Maschine zur Zer- 
theilung der Arbeitsstücke. 

Am Schlusse eines jeden Abschnittes ist wiederum 
die einschlägige Literatur mitgetheilt. 

Die Kenntnisse der chemischen und physikalischen 
Vorgänge bei Darstellung des schmiedbaren Eisens 
haben, dank der eifrigen Untersuchungen trefflicher 
Forscher, in den letzten Jahren grolse Fortschritte 
gemacht. Ueber den Verlauf der Processe, die so oft 
nur der Beurtheilung einer ziemlich rohen Praxis 
unterlagen, ist man vielfach aufgeklärt worden und 
beherrscht infolgedessen die Fabrication besser als 
früher. Nach unserer Meinung ist man darin weiter 
ei als im Hochofenbetrieb, der noch manches 

unkle, namentlich bei der Darstellung gewisser 
Roheisensorten bietet. Der Verfasser entwickelt in 
klarer, verständlicher Weise die neuesten Ergebnisse der 


Erfolge betheiligte. Diese Abschnitte des Werkes sind 
mustergültig und werden dem in der Praxis stehenden 
Hüttenmann gute Dienste leisten. Einzelne andere 
Kapitel, z. B. das Il.: Die Maschine für die Verdich- 
tung und Formgebung, fallen beinahe ausschliefslich 
in das Gebiet des Maschinenwesens, konnten daher 
bei den Zielen und dem Umfange des Werkes nur 
sehr. kurz behandelt werden. Der Verfasser mufste 
sich auf allgemeine Andeutungen beschränken. 

Eine grofse Schwierigkeit und ein unvermeidlicher 
Uebelstand liegt in der Nothwendigkeit, derartige 
Handbücher sowohl für den Gebrauch in der Praxis 


als auch gleichzeitig zur Benutzung beim Unterrichte 


zu bestimmen. Manches für den Anfänger Unentbehr- 
liche ist dem Praktiker ein lästiger Ballast, den er 
beseitigt sehen möchte, während für Lehrzwecke diese 
Capitel unbedingt erforderlich sind. Man will nur 
das Neueste finden und rümpft die Nase über ältere 
Muster, deren eine systematische Darstellung nicht ent- 
behren kann. Ob überhaupt ein in verantwortlicher, 
praktischer Stellung stehender Techniker jemals ein 


-Handbuch der Eisenhüttenkunde ganz richtig beur- 


theilen kann, selbst wenn das Werk als auch für die 
Praxis bestimmt angekündigt ist, dürfte zweifelhaft 
erscheinen. Die Richtung der betreffenden Hüttenleute 
wird im Laufe der Zeit zu einseitig, all ihr Dichten 
und Trachten richtet sich einzig und allein auf die 
materiellen Ergebnisse ihres Betriebes, hiernach be- 
urtheilt man sie auch nur; wer Geld verdient, ist der 
Mann des Augenblicks. Diese Auffassung geht all- 
mählich Jedem in Fleisch und Blut über, so dafs 
er denselben Mafsstab auch an literarische Erzeugnisse 
seines Faches legt, lediglich nach dem unmittelbaren 
Nutzen fragt, selbstredend dabei aber die Unbefangen- 
heit des Urtheils verliert. 

Unsere Zeitschrift soll die Fachliteratur offen und 
ehrlich besprechen, das Gute loben, das Mittelmäfsige 
oder Schlechte tadeln, unbedingt aber sich fern kalten 
von gewohnheitsmäfsigen Lobpreisungen jeglichen 
Buches ohne Ausnahme. Wenn wir manchmal über 
das gesteckte Ziel hinausschiefsen, so bitten wir um 
Vergebung und rücksichislose Zurechtweisung. 

Der Verfasser hat in einem Bande von 1012 Seiten 
mit 305 Abbildungen ein Handbuch der Eisenhütten- 
kunde geliefert, das vollständig auf der Höhe der Zeit 
steht und Alles bietet, was neue Untersuchungen und 
Fortschritte im Eisenhüttenwesen geleistet. Das Buch 
wird zweifellos raschen Eingang finden und nicht nur 
dem Studirenden willkommen sein, sondern auch vom 
Praktiker gern zu Rathe gezogen werden. 

Ein Bedenken können wir nicht unterdrücken. 
Der Preis des einbändigen Werkes beträgt «4 40 und 
dürfte das die wünschenswerthe Verbreitung des Buches 
beeinträchtigen. Wir glauben, dafs ein mäfsigerer 
Preis den Absatz wesentlich vermehrt und dadurch 
den Ausfall reichlich gedeckt hätte. 

Schliefslich noch die Bitte an den Verleger, für 
eine hübsche, solide Einbanddecke zu sorgen, damit 
das Buch auch eines, seinem inneren Werthe ent- 
sprechenden, gefälligen äufseren Eindruckes nicht ent- 
behrt. Was der gewöhnliche Buchbinder meist liefert, 
pflegt schauderhaft zu sein. J. Schlink. 
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Ueber den Betrieb des deutschen Eisenerzbergbaues. 
Von Aug. Jaeger in Dillenburg (Nassau). 
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BREI eutschland ist nächst England und 
’ 2 den Vereinigten Staaten Nordamerikas 
’r das bedeutendste Eisenerz produ- 
508 cirende Land der Welt. Seine Pro- 
ie duction beträgt einschliefslich Luxem- 
 burg* gegenwärtig zwischen 8 und 9 Millionen 
L Tonnen Eisenerze pro Jahr. An dieser ist 
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a ee kurg, obgleich in Personal-Union mit dem 
Königreich der Niederlande verbunden, gehört zum 
‚deutschen Zollverein und mufs daher in wirthschaft- 
licher Beziehung zu Deutschland gerechnet werden. 


In den übrigen deutschen Staaten findet Eisen- 
erzbergbau nicht statt. 


Preulsen hat also den grölsten Antheil an 
der deutschen Eisenerzproduetion, wozu am meisten 
der Oberbergamtsbezirk Bonn beiträgt, der 31 
bis 32 % der ganzen deutschen Production 
fördert. 


Die Eisenerze bestehen vorzugsweise aus 
Brauneisenstein. Auf diesen folgen der Förder- 
quantität nach die Spath-, Roth-, Kohlen-, Thon-, 
Rasen- und Magneteisensteine. 


Die Brauneisensteine werden meist in Loth- 
ringen, Luxemburg, in der Rheinprovinz, in 
Schlesien, Bayern, Thüringen, Sachsen, Hannover, 
die Spatheisensteine in der Rheinprovinz, im 
Siegenschen, in Thüringen, die Rotheisensteine 
im Nassauschen, bei Wetzlar, Brilon, in Thürin- 
gen, Sachsen, Bayern, die Kohleneisensteine in 
Westfalen, die Thoneisensteine in der Rheinpro- 
vinz, in Schlesien, Bayern, die Raseneisensteine in 
der norddeutschen Tiefebene, die Magneteisensteine 
in verschiedenen Gegenden auf zerstreut und 
unzusammenhängenden kleinen oder untergeordnet 
auf grölseren Lagerstätten gewonnen. 


Die Erzvorkommnisse sind theilweise von 
enormer Ausdehnung und vorzüglicher Qualität. 
Die Art der Vorkommnisse ist sehr verschieden, 
und sind die Erze theils dem Gestein eingelagert 


| als Gänge, Lager, Flötze, Stöcke, Stockwerke 
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und Nester oder dem Gestein aufgelagert als so- 
genannte oberflächliche Lagerstätten. 

Den verschiedenen Arten des Vorkommens 
entsprechen auch verschiedene Arten der Gewin- 
nung. Während diese in früherer Zeit bei den 
geringen Anforderungen, welche man damals an 
die, Gruben stellte, wenig planmälsig ausgeführt 
wurden, sind diese nach und nach zu grölserer 
Regelmälsigkeit und Ausdehnung gelangt, wo- 
durch nicht allein eine ausführlichere und stärkere 
Gewinnung, sondern auch eine grölsere Renta- 
bilität erzielt wird. 

Durch die nachfolgenden Zeilen soll eine 
Uebersicht über die heutige Art der Aus- und 
Vorrichtungen der Eisenerzlagerstätten und über 
die gegenwärtigen Abbaumethoden auf denselben, 
sowie auch über den Stand der Aufbereitung 
und Röstung der Eisenerze gegeben werden. Bei 
dem knappen, einer solchen fast rein bergmän- 
nischen Arbeit zur. Verfügung stehenden Raume 
in dieser Zeitschrift, können die einzelnen Gegen- 
stände nur kurz behandelt werden. 


1. Aus- und Vorrichtungsarbeiten. 


Seit Einführung der Dampfmaschine beim 
Bergwerksbetrieb und dem Aufschwunge, welchen 
die Eisenindustrie mit Beginn der letzten zwei 
Decennien genommen, ist man von der tieferen 
Lösung der Lagerstätten mittelst langer Stollen 
meist zur Lösung mittelst Tiefbauen übergegangen. 
Indessen werden trotz der zwischenzeitlich statt- 
gefundenen grofsen Vervollkommnung der Dampf- 
maschinen auch noch heutzutage grolse Stollen- 
anlagen ausgeführt, indem dieselben bei einem 
angemessenen Verhältnifs der Länge zu der ein- 
zubringenden Pfeilerhöhe manche ökonomischen 
Vortheile gewähren und sich auch bei den gegen- 
wärtig zu Gebote stehenden Sprengmilteln und 
bei Anwendung® von Bohrmaschinen wesentlich 
rascher als in früherer Zeit ausführen lassen. 
Namentlich werden dann noch Stollen angelegt, 
wenn es sich um Lösung eines bedeutende 
Wassermengen führenden Terrains resp. Gruben- 
feldes handelt. 

Man giebt den Stollen natürlich nicht mehr 
Ansteigen, als zur Abführung der Wasser und zu 
einer bequemen Förderung unbedingt nothwendig 
ist, um nicht zu viel Pfeilerhöhe zu verlieren. 
Dient ein Stollen nur .zur Wasserlösung und sind 
die Wasser nicht besonders unrein, d. h. führen 
dieselben nicht viel Schlamm, so giebt man dem- 
selben gewöhnlich ein Ansteigen von 1m auf 
1000 m Länge = 0,1 %. Wird ein Stollen 
aber auch gleichzeitig zur Förderung benutzt, so 
erhält derselbe zur Erhöhung des Fördereffects 
etwa 0,5 m mehr oder auch zuweilen ein noch 
eröfseres Ansteigen und zwar. sowohl bei einer 
Förderung mittelst Menschen, als auch bei einer 
Förderung mittelst Pferden. 

Der Querschnitt eines Stollens richtet sich 
ebenfalls danach, ob der Stollen lediglich zur 
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Abführung der Wasser oder auch gleichzeitig 
zur Förderung benutzt werden soll und ob letz- 
tere mittelst Menschen oder Pferden bewirkt wird, 
und ferner, ob der Stollen ein oder zwei Bahn- 
geleise erhält. Einem Wasserlösungsstollen wer- 
den nur solche Dimensionen gegeben, dals in 
demselben zweckmäfsig gearbeitet werden kann, 
Ein eingeleisiger Stollen, in dem die Förderung 
mittelst Arbeiter erfolgt, erhält gewöhnlich eine 
Höhe von ca. 1,8 bis 2 m über dem Tragewerk 
und eine Weite von ca. 1,2 bis 1,5 m, dagegen 
ein doppelgeleisiger Stollen, in dem die Förderung 
mittelst Arbeiter erfolgt, eine mittlere Höhe und 
Weite von ca. 2m. Soll im einem Stollen die 


Förderung mittelst Pferden bewirkt werden, so 


erhält derselbe bei eingeleisiger Bahn eine Höhe 
von ca. 2,0 m über dem Tragewerk und eine 
Weite von ca. 1,5 m, und bei doppelgeleisiger 
Bahn eine Höhe von ca. 2,0 bis 2,2 m und eine 
Weite von ca. 2,0 bis 2,4 m. Eine geringere 
Höhe macht die Befahrung unbequem und bedingt 
bei Pferdeförderung die Anwendung zu schwacher 
Pferde. Eine Weile unter 1,2 m erhöht, unge- 
achtet der geringeren Kosten für die Förderung 
bei der Auffahrung, dennoch die Gesammtkosten, 
wenn die Auffahrung mittelst Sprengarbeit erfolgen 
muls und zwar infolge der geringeren Wirksam- 
keit des Sprengmaterials. Ist das Gestein sehr 
geschlossen und fest, so ist es immerhin vor- 
theilhafter, einem Stollen eine gröfsere Weite zu 
geben. 

Bei eingeleisigem Stollen und wenn es die 
Lagerung des Gesteins gestattet, legt man die 
Rösche gern an den Stofs, nach welchem das 
Gestein einfällt. Man erhält dann für die För- 
derung und Fahrung eine festere und dauerhaftere 
Sohle, als wenn die Rösche unter die Förderbahn 
gelegt wird. Bei zweigeleisigen Stollen wird die 
Rösche zwischen den beiden Bahngeleisen nach- 
geführt. 

Vielfach kommt heutzutage bei Stollen und 
Strecken eiserne Zimmerung aus doppeltem, un- 
gleichschenkeligem T-Eisen anstatt hölzerner Zim- 
merung oder Mauerung in Anwendung. Beim 
Vorhandensein sehr starken Gebirgsdrucks ist in- 
dessen der Ausbau mit eiserner Zimmerung nicht 
zweckmäfsig, weil dieselbe in dem Falle leicht 


verbogen oder durchgebrochen wird. Aufserdem 
wendet man auch jetzt häufig Förderbahnschwel- 
len aus Eisen an und geht nach und nach all- 
gemein zur Anwendung von Stahlschienen anstatt 
eiserner Schienen bei Förderbahnen über. 

Das Auffahren der Stollen und Strecken er- 


folgt häufig durch Gesteinsbohrmaschinen. Die An- 
wendung derselben ist in dem Falle zu empfehlen, 
wenn man rasch vorwärts kommen will, oder 
wenn das Gestein sehr fest ist. Bezüglich der 
Kosten dürfte im allgemeinen wohl anzunehmen 
sein, dafs das Auffahren mittelst Maschinenbohren 
in sehr festem Gestein billiger oder doch nicht 
| theurer als das Auffahren durch Handbohren 


wird, dafs dagegen in gebrächem Gestein das 
Maschinenbohren kostspieliger wird.  Doppel- 
 geleisige Stollen werden durch Maschinenbohren 
ebenso rasch als eingeleisige Stollen aufgefahren, 
und betragen die Kosten des Auffahrens doppel- 
geleisiger Stollen gewöhnlich kaum die Hälfte 
mehr als die des Auffahrens eingeleisiger Stollen. 
Pferde werden zur Förderung im allgemeinen 
_ erst bei grofsen Längen oder grolsen Förder- 
ntitäten zweckmälsig benutzt. Die Leistungen 
sind sehr verschieden und von dem Zustande 
der Förderbahn und der Stärke der Pferde ab- 
Brei Im grofsen und ganzen kann angenom- 
men werden, dafs cin Pferd das 6- bis 9 fache 
eines Schleppers leistet. Auf einer sorgfältig 
gelegten und unterhaltenen Förderbahn kann ein 
gutes Pferd in einer achtstündigen Schicht einen 
Weg von 1000 m Länge mit 10 Wagen, welche 
mit je 0,5 t beladen sind, sechsmal hin und zu- 
rück machen. 
Gewöhnlich ist die todte Last der Förder- 
_ wagen ungefähr halb so grofs als die Nutzlast. 
Die Spurweiten der unterirdischen Förder- 
_ bahnen schwanken zwischen 0,5 und 0,7 m und 
giebt man hierbei den Curven, wenn die För- 
- derung mittelst Pferden erfolgt, nicht unter 10 
bis 17 m, und wenn die Förderung durch Men- 
schen erfolgt, nicht gern unter 2,5 bis 3 m Radius. 
Be Die Förderstollen und Förderschächte der 
- grölseren Gruben sind durch normal- oder schmal- 
 spurige Bahnen oder durch Seilbahnen an Eisen- 
_ bahnen angeschlossen. 
- Die Tiefbauschächte haben einen rechteckigen, 
_ quadratischen oder runden Querschnitt. Der 
- rechteckige Querschnitt empfiehlt sich, wenn das 
Gebirge aus steil fallenden Schichten besteht. Man 
_ legt dann den kurzen Schachtstofs parallel dem 
Streichen der Schichten, um deren Druck zu ver- 
- mindern. Aus diesem Grunde werden die recht- 
eckigen Schächte beim Gangbergbau in der 
- Längsrichtung meist annähernd parallel dem 
Streichen der Gänge abgeteuft. Schächte, welche 
- lediglich zur Wetterführung dienen, erhalten am 
E  zweckmälsigsten einen runden Querschnitt, na- 
 mentlich dann, wenn die Gebirgsschichten flach 
2 liegen. Runde Schächte setzen nämlich dem 
- Wetterstrom den geringsten Widerstand entgegen 
-_ und lassen sich auch am billigsten abteufen, weil 
_ das Ausarbeiten der Ecken wegfällt. Zum Aus- 
bau der Schächte wird in der Regel Holz, selten 
Eisen verwandt, jedoch werden die Schächte in 
den oberen Teufen, weil hier die Gesteinsschichten 
den Einflüssen der Verwitterung vorzugsweise 
_ ausgesetzt sind, vielfach ausgemauert. 
h Die aus den früheren Betriebszeiten herrüh- 
- renden Tiefbauschächte haben meist kleine Di- 
_ mensionen und geringe maschinelle Vorrichtungen 
R. und entsprechen grölstentheils nicht mehr den 
allmählich erlangten Teufen und der Productions- 
‚fähigkeit der Gruben. Die Schachtanlagen der 
neueren Zeit werden dagegen in gröfseren, allen 
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Anforderungen genügenden Dimensionen ausge- 
führt und mit kräftigeren Maschinen versehen. 
Auf Gruben mit bedeutender Förderung haben 
die Fördertrümmer solche Querschnitte, dafs 
zwei Förderwagen nebeneinander auf die Förder- 
gestelle geschoben und gleichzeitig gehoben werden 
können. In der Regel kann man annehmen, 
dafs für das Anschlagen auf dem Füllort ein- 
schlielslich Warten und sonstiger Versäumnisse 
etwa 3 Minuten erforderlich sind. Es können 
daher durch einen Schacht mit den angegebenen 
Fördertrümmerquerschnitten aus einer Tiefe von 
etwa 100 m bei 5 m Fördergeschwindigkeit pro 
Secunde -und bei einer Nutzlast von 0,5 t pro 
Wagen innerhalb einer achtstündigen Schicht mit 
sieben Stunden Arbeitszeit: etwa 126 t Fördergut 
gehoben werden. 

Es wurde bereits vorhin angeführt, dals die 
todte Last eines Förderwagens in der Regel unge- 
fähr halb so grols ist, als die Nutzlast. Ein 
zweckmäfsig construirtes Fördergestell aus Stahl 
wiegt gewöhnlich, wenn dasselbe zur Aufnahme 
von 1 Wagen bestimmt ist, ca. 0,8 bis 0,9 und 
wenn dasselbe zur Aufnahme von 2 Wagen be- 
stimmt ist, ca. 0,6 bis 0,7 der Nutzlast der Wagen. 
Eiserne Fördergestelle sind im allgemeinen ca. 
75 bis 100 % schwerer als Stahlgestelle. 

Bei kleineren Tiefbaugruben wird die För- 
derung und Wasserhaltung durch eine gemein- 
same Maschine bewirkt. Die gröfseren sind da- 
gegen mit getrennten Maschinen für Förderung 
und Wasserhaltung ausgerüstet. In letzterem 
Falle sind die Fördermaschinen meist zwei- 
cylinderig. Sind die zu hebenden Quantitäten 
gering, so werden die Fördermaschinen mit Vor- 
gelege versehen, indem dann grolse Förder- 
geschwindigkeiten nicht nothwendig sind, aber 
stets auf möglichst grofse Ersparnils bei der Dampf. 
erzeugung gesehen werden muls, da auf den 
Kohlen fast immer grofse Transportkosten lasten. 

Die Förderproducte werden so hoch gehoben, 
dafs Sturzhöhe für die Lagerplätze, Ladesohlen 
und eventuell für Rostöfen vorhanden ist. 

Zur Wasserhaltung werden meist direct wir- 
kende Maschinen angewandt. Man stellt dieselben 
gern einige Meter oberhalb der Hängebank auf, 
um den betreffenden Schachttheil zum Einlassen 
von Pumpestücken etc. frei zu halten. Auf 
einigen Gruben befinden sich auch Wasserhal- 
tungsmaschinen mit Rotation und Hubpausen nach 
dem System Kley. Diese Maschinen können 
sehr langsam und sehr schnell gehen, gestatten 
also eine grolse Dehnbarkeit in der Leistung, 
was für den Bergbau von grolser Wichtigkeit ist, 
arbeiten auch ökonomisch und verhältnifsmälsig 
sicher. 

In neuerer Zeit kommen Pumpengestänge 
mit rundem Querschnitt aus Tiegelgulsstahl oder 
Schmiedeeisen anstatt Holzgestänge oder aus 
Walzeisen zusammengenieteten Gestänge mehr 
und mehr zur Anwendung. 
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Zum Schachtabteufen und auch als perma- 
nente Wasserhaltungsmaschinen dienen zuweilen 
die sogenannten unterirdischen Wasserhaltungs- 
maschinen. Beim Abteufen werden dieselben 
auf einer Unterlage aus Holz befestigt und all- 
mählich gesenkt. Dienen die Maschinen aber zur 
stetigen Wasserhaltung, so werden dieselben neben 
den Schächten aufgestellt. 

Die unterirdischen Wasserhaltungsmaschinen, 
welche mit Beginn der siebziger Jahre in Deutsch- 
land zur Anwendung kamen, arbeiteten anfäng- 
lich unökonomisch und waren rechte Dampf- 
fresser. Nach und nach sind dieselben aber so 
verbessert worden, dafs sie jetzt nicht allein 
sehr leistungsfähig sind, sondern auch eine 
grölsere Sicherheit im Betriebe gewähren. Diese 
Maschinen eignen sich namentlich für. enge 
Schächte, indem die Querschnitte der Steigrohre 
geringer als bei anderen Wasserhaltungen ge- 
nommen werden können, weil das Wasser un- 
unterbrochen mit gleicher Geschwindigkeit durch 
dieselben durchströmt. Auch wird durch den 
Betrieb der unterirdischen Wasserhaltungsmaschi- 
nen der Wetterwechsel befördert, indem durch 
den Dampf die Fahrtrümmer erwärmt werden, 
weil derselbe durch diese fast immer nieder- 
geleitet wird, während durch die Wasser, welche 
infolge der CGondensation erhitzt sind und durch 
die Steigrohre aufsteigen, die Pumpentrümmer 
erwärmt werden, wodurch das Ein- und Ausziehen 
der Wetter wesentlich gefördert wird. Versuche 
über den Dampfverlust in den Leitungen durch 
Gondensation haben ergeben, dafs bei guter Ein- 
hüllung der Rohre der Verlust in einer Leitung 
von 300 m Länge auf 10 bis 15 % des durch- 
geführten Dampfes reducirt werden kann. Den 
Maschinen kann eine Saughöhe von 6 m gegeben 
werden. Durch Anbringung einer Dammthür, 
mittelst welcher die Maschinenkammer von den 
Grubenbauen rasch und sicher abzusperren ist, 
kann auch eine Sicherheit gegen ein Unterwasser- 
treten der Maschine durch aufsergewöhnliche Was- 
serzugänge erreicht werden. Zu alledem kommt 
noch, dafs die unterirdischen Wasserhaltungs- 
maschinen in der Anlage billig sind. Hingegen 
macht die Dampfcondensation Schwierigkeiten, 

Bei sehr langen Leitungen werden unter- 
irdische Wasserhaltungs- und Fördermaschinen 
auch durch über Tage erzeugte comprimirte Luft 
betrieben. 

Seilfahrungen werden da, wo Arbeitskräfte 
rar und schlecht zu halten sind, schon bei 60 
bis 80 m Schachtteufe eingerichtet. Man hat 
gefunden, dals nach Einführung einer Seilfahrt 
die Hauer in einer Tiefe von 150 m 10 % und 
in einer 50 m grölseren Tiefe 15 % mehr 
leisteten, als zu der Zeit, wo die Fahrung auf 
gewöhnlichen Fahrten erfolgte. 

Auf den Eisensteingruben im Siegenschen will 
man die Erfahrung gemacht haben, dafs die 
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Kosten der Anlage eines mittleren Tiefbaues von 


100 bis 150 m Teufe einschlielslich der Kosten 
des Schachtes, der Pumpen und Gestänge bei 
den gewöhnlichen Material - 
mit 1500 «# pro Meter Teufe reichlich gedeckt 
werden können. 

Die Abstände der Tiefbausohlen werden so 
bemessen, dafs möglichst grofse Fördermengen 
über jeder Sohle ausgerichtet werden, damit die 
Kosten der Querschläge und Förderstrecken sich 
auf ein gröfseres Erzquantum vertheilen. Wird 
eine Lagerstätte durch Firstenbau gewonnen, so 
werden die Abstände so gewählt, dafs die För- 
derrollen, um ein Festsetzen der Erze zu ver- 
hüten, möglichst seiger aufgeführt werden können, 
ohne mit denselben ins Hangende zu gelangen, 
und dafs die den einzelnen Rollen zugewiesenen 
Fördermassen nicht zu grofs sind, damit die 
Rollen bis zur Vollendung des Abbaues stand- 
halten, weil Reparaturen in denselben sich schlecht 
ausführen lassen. Uebt das Hangende grofsen 
Druck auf die Rollen aus, ist das Einfallen einer 
Lagerstätte verschieden, so dafs die Rutschseiten 
der Rollen uneben werden, sind wenige Berge 
zum Versetzen der Abbaue vorhanden, sind die 
Förderstrecken infolge starken Drucks schwer 
offen zu halten, so werden grolse Sohlenabstände 
vermieden. 
abstände verhältnifsmälsig schwierige Durchschläge 
durch Abteufen von Gesenken und Aufbrechen 
von Ueberbrüchen behufs Herstellung des Wetter- 
wechsels und zum Bezuge von Versatzbergen zu 
berücksichtigen. 

Demnach sind die Abstände der Bausohlen 
sehr verschieden und schwanken im grolsen und 
ganzen zwischen 20 und 50 m. Zuweilen werden 
zwischen den Hauptbausohlen Mittelsohlen auf- 
gefahren. 

Auf den Spatheisensteingruben im Siegenschen 
werden die Hauptbausohlen in der Regel in Ab- 


ständen von 25 bis 30 m, selten in Abständen - 


von 40 bis 50 m angelegt und wird eine Sohle 
von 25 bis 30 m Pfeilerhöhe gewöhnlich in 5 
bis 7 Jahren abgebaut, was einem Niedergehen der 
Gruben von circa 4 bis 5 m pro Jahr entspricht. 
In früheren Zeiten blieb bei den Ausrichtungen 
von Gängen die Lage resp. der Verlauf der so- 
genannten Einschiebungslinien, d. h. der Flächen, 
welche die Längenbegrenzung der Gänge und 
Gangmittel bilden, unbeachtet, wodurch manche 
Gänge in gröfserer Tiefe nicht mehr aufgefunden 
wurden und Gruben zum Erliegen kamen. Seit- 
dem man aber die Bedeutung der Einschiebungs- 
linien für die Ausrichtungen erkannt hat, wendet 
man denselben sorgfältige Beachtung zu und be- 
rücksichtigt deren Verlauf nach der Tiefe. Dieser ist 
gewöhnlich bei den Eisenerzgängen und Eisenerz- 
mitteln regelmäfsiger als bei anderen Erzgängen und 
Erzmitteln und in der Regel den Schichtenflächen 
des Nebengesteins conform. (Fortsetzung folgt.) 
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Auch sind zuweilen für die Sohlen- - 
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4 Merkwürdigerweise waren die physikalischen, 
_ ja selbst auch einige chemische Eigenschaften 
der für den Hochofenbetrieb so wichtigen Ma- 
terialien, als Steinkohlen, Koks und Holzkohlen 
bislang noch wenig bekannt. Ich habe daher 
auf Veranlassung des Herrn Fritz W. Lürmann 
‚schon vor etwa einem Jahre eine genaue Unter- 
suchung dieser Körper begonnen *. 

Da nun inzwischen von Dewey** und John 
_ Fulton (Americ. Inst. of Min. Eng.) *** ähnliche 
_ Untersuchungen, auf die ich im Laufe meiner 
Ausführungen noch häufiger Gelegenheit nehmen 
werde zurückzukommen, veröffentlicht sind, so 
glaube ich auch mit der Publication wenigstens 
_ eines Theiles der Resultate meiner Arbeit, ob- 
gleich dieselbe noch lange nicht zum Abschlufs 
gelangt ist, nicht länger zurückhalten zu sollen. 

Von besonderer Wichtigkeit schien bei dieser 

Untersuchung: 

1. ein genaues Studium des eigentlichen spee. 
Gewichtes, sowie des. Poren- und Kohlen- 
stoff-Raumes; 

2. die mikroskopische Prüfung verschiedener 
Dünnschliffe und die Vergleichung der Gröfse 
und Form der Poren- resp. Zellenräume 

- und Wandungen; 

3. die Bestimmung der Dichte und der Fes- 
tigkeit, das heilst des Widerstandes der 
Poren- oder Zellenwandungen gegen Druck, 
und 

4. das Verhalten der genannten Materialien 
gegen Kohlensäure. und andere Gase in 
hoher Temperatur zu sein. 

Ich erlaube mir nun heute, zunächst meine 

bei der 


f 


I. 


- Bestimmung der spec. Gewichte, des Poren- und 
7 Kohlenstoffraumes einiger Kokes 
- gemachten Erfahrungen mitzutheilen. 


Schon vor langer Zeit war es mir aufgefallen, 
dafs bei der Bestimmung des spec. Gewichtes 
von Koks nach der alten Methode — Aufkochen 
des passend zerkleinerten Koks mit Wasser im 
 Pienometer und Wägen bei 15° C. — nicht das 
_ eigentliche spec. Gewicht des vorliegenden Koks 
bestimmt, sondern vielmehr, da sich bei dieser 
Operation die Poren des Koks ziemlich voll- 


 * »Stahl u. Eisen« 1883, $. 414. 
_  ** Zeitzchrift d. V. f. Ing. 1884, S. 95. 
** Zeitschrift d. V. f. Ing. 1884, S. 596. 
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ständig mit Wasser füllen mulsten, die Dichte 
des den Koks bildenden, durch den Aschegehalt 
mehr oder weniger stark verunreinigten Kohlen- 
stoffs gefunden wurde. 

Die vielseitige Verwendung des Koks wird 
nun aber gerade durch das Mafs der Poro- 
sität desselben bedingt und es schien mir daher 
von besonderem Interesse, neben dem bis jetzt 
erst allgemein allein bestimmten sog. spec. Ge- 
wicht des Kokskohlenstoffes auch noch das 
eigentliche spec. Gewicht des Koks, das 
heilst, dasjenige des Kohlenstoffs + Porenraums 
zu kennen. 

Der Natur der Sache nach kann das bislang 
bestimmte spec. Gewicht des Kokskohlen- 
stoffes der verschiedenen Kokssorten nur inner- 
halb kleiner Grenzen — bedingt durch die Rein- 
heit (Aschegehalt) der verwandten Kohlen und 
durch die Dichte des durch den Verkokungs- 
procels hergestellten Kokskohlenstoffess * — 
schwanken. Das eigentliche spec. Gewicht 
des Koks dagegen, welches ja in erster Linie 
hervorgerufen wird durch die mehr oder weniger 
starke Porosität des Koks und die Grölse der 
Poren, wird innerhalb bedeutend weiterer Grenz- 
zahlen zu suchen sein. So fanden wir bei 30 
Bestimmungen 

das spec. Gewicht des Kokskohlenstoffes 
zwischen 1,58—1,83 dif. 0,25, 

eigentliche spec. Gewicht 
Koks zwischen 0,73—1,33 dif. 0,60. 
Die Differenz der spec. Gewichte derselben Koks- 
proben schwankte bei diesen Versuchen zwischen 
0,37 — 0,9. 

Was nun die Bestimmung dieser spec. Ge- 
wichte selbst betrifft, so ist dieselbe nicht so ein- 
fach, wie dies wohl den Anschein haben könnte, 
und es mag mir deshalb vergönnt sein, die hier- 
bei nothwendigen Operationen, sowie die leicht 
entstehenden Fehlerquellen etwas eingehender zu 
besprechen. 

Das spec. Gewicht des Kokskohlen- 
stoffes wird nach der bekannten Methode: Auf- 
kochen der passend (am besten zu linsengrofsen 


das des 


* Im allgemeinen dürfte hier ein um so dichterer 
Kohlenstoff resultiren, je heifser die Koksöfen gehen 
und je gröfser der Druck ist, mit welchem die Kohle 
in den Ofen geprefst wird. Doch glaube ich, dafs 
auch der Aschegehalt hierbei eine nicht unbedeutende 
Rolle spielen kann. Ich hoffe hierüber demnächst 
noch geeignetes Material beibringen zu können. 


1% 


Stückchen) zerkleinerten Substanz mit Wasser im 

Pienometer und Wägen bei 15° C. bestimmt, 

doch genügt hier ein einfaches Auf- 

kochen, wie die folgenden Versuche zeigen, 
durchaus nicht. 

1. 2 g Holzkohle I. in linsengrofsen Stückchen 
zeigte etwa 10 Minuten lang im Picnometer 
gekocht bei 15°C. 

ein spec. Gew. = 1,3890 
nach fernerem 10 Min. 


Kioshen ke i% seta „e..1,3055 
nach fernerem 10Min. 
Kochen SE Fe so] 4015 
2. 2 g Holzkohle II., wie 
oben, nach 20 Min. 
Köcken PER RE nei 90380 
nach fernerem 10 un 
Kochen . . ar 1 — 1,3360 
nach fernerem 10 Min. 
Kochen . . SEE »„ = 1,3368 
3. 2 g Koks, wie oben, 
nach 10 Min. Kochen „ „ sn .= 1,6525 
nach fernerem 5 Min. 
Kochen . . BET, se ==.1,6078 
nach fernerem 5 Min, 
Koehen “7. el 


Je feinporiger Koks "oder Kohle ist, um so 
schwieriger dringt das Wasser in dieselben ein 
und füllt die Poren vollständig aus, und um so 
länger mufs demnach auch das Kochen fortgesetzt 
werden. Im allgemeinen wird jedoch bei An- 
wendung von linsengrolsem, gut abgesiebtem 
Material ein fünfmaliges Aufkochen von circa 5 
Minuten Dauer mit nachfolgendem Erkaltenlassen 
durch Einstellen in kaltes Wasser genügen, um 
zuverlässige Resultate zu erzielen. Bei Anwen- 
dung eines noch weiter zerkleinerten Materials 
gelangt man zwar rascher zum Ziel, doch sind 
leicht Verluste durch Abschlämmen zu befürchten; 
bei einem gröberen Material muls dagegen eine 
längere Kochdauer oder besser gesagt, ein häu- 
figeres Aufkochen mit nachfolgendem Erkalten- 
lassen stattfinden*. Wenn diese Bedingungen 
nicht genau beachtet und eingehalten sind, so 
dürften in der Literatur viele zu niedrige Angaben 
über das spec. Gewicht des Kokskohlenstoffs zu 
finden sein. 

Eine genaue Bestimmung des eigent- 
lichen spec. Gewichts von Koks ist bislang 
noch mit nicht zu überwindenden Schwierigkeiten 
verknüpft. Schon im vorigen Jahre** habe ich 
hierfür eine Methode angegeben — Uebergielsen 
oder rasches Eintauchen eines cylinderförmigen, 
ca. 30 g schweren Koksstückes in verdünnten 
Alkohol und schnelles Wägen in Wasser bei 
15°C. — die jedoch, wie gleich bemerkt, nur 
annähernde Resultate liefern kann, da es nicht 
zu vermeiden ist, dafs während des Wägens etwas 


* Siehe auch weiter unten. 
* »Stahl u. Eisen« 1883, S. 413. 
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Wasser infolge seines Druckes in die Koksporen 
eindringt. Ich habe nun diese Methode dahin 
verbessert, dafs ich, um bessere Durchschnitts- 
zahlen zu erhalten, 3 cylinderförmige, ca. 15 bis 
30 g schwere Koksstückchen verwende und die- 
selben, wenn nothwendig, unter Anhängen einer 
gewogenen Zinnkugel nach starkem Anhauchen 
entweder zusammen oder nacheinander bei 15°C. 
möglichst schnell in Wasser wäge. Eine Wägung 
bis auf 0,005 g genügt vollkommen. Es bleibt 
so nur wenig Luft an der Substanz hängen, und 
der hierdurch bedingte Fehler wird dadurch 
wieder ausgeglichen, dafs an anderen Stellen 
etwas Porenluft zurückgedrängt wird und Wasser 
in die Poren eindringt. Die so erhaltenen Zahlen 
stimmen ziemlich gut untereinander überein und 
dürften der Technik vollständig genügen. 

Wenn man diese Bestimmung in der Praxis 
in gröfserem Malsstabe, vielleicht mit 10 bis 20 kg 
Koks in einem aus starkem verzinnten Eisendraht- 
gitter hergestellten und mit einer Kugel (damit 
der Korb mit Koks im Wasser untersinkt) be- 
schwerten Korbe ausführte, so würde man jeden- 
falls sehr befriedigende Resultate erhalten. Bei 
der Berechnung ist es nothwendig, 1. das Ge- 
wicht des leeren Korbes mit Kugel in der Luft, 
2. das Gewicht des Korbes mit Kugel in Wasser 
bei möglichst annähernd 15 0 C.*, 3. das Gewicht 
des Korbes + Koks in der Luft, und 4. das 
Gewicht des Korbes + Koks in Wasser zu 
kennen. Die Ausführung der Berechnung ergiebt 
sich dann von selbst und befindet sich in jedem 
Lehrbuche der Physik ausführlich beschrieben. 

Von viel grölserer Bedeutung für die Beur- 
theilung der Güte der in Rede stehenden Brenn- 
materialien für den Hochofenprocels als die Be- 
stimmung des eigentlichen spec. Gewichts eines 
Koks und der Dichte des Kokskohlenstoffes, 
die ja ebenfalls sehr schätzenswerthe Anhalts- 
punkte geben, ist unbedingt eine directe 
Bestimmung oder Berechnung des 
Raumes selbst, welchen in einer be- 
kannten Quantität Koks oder Kohle die 
Poren und der Kokskohlenstoff ein- 
nehmen, mitanderen Worten das Volum 
der Poren und das Volum der Poren- 
oder Zellenwandungen zu kennen. 

Wenn man von einem vollständig trockenen 
Kokscylinder ** 

1. das Gewicht in der Luft, 

2. das Gewicht im Wasser, wenn die Poren 
noch mit Luft gefüllt sind, 

3. das Gewicht im Wasser, nachdem _ die 
Poren vollständig mit Wasser gefüllt 
sind, und 

4, das Gewicht in der Luft, wenn die Poren 
vollständig mit Wasser gefüllt sind, 


* Diese beiden Zahlen sind ein für allemal festgestellt. 
** Ein 2—3 stündiges Trocknen bei 120— 30°C. genügt. 
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ennt, so kann man aus diesen 4 Zahlen die 


 ohengenannten Werthe leicht berechnen. 


a) Aus 1. u. 2. 
spec. Gewicht; 

b) aus 1. u. 3. ergiebt sich das 
wicht des Kokskohlenstoffs ; 

ec) durch Subtraction des Gewichtes 1. von 4. 
erhält man das Gewicht des Wassers, 
welches die Poren ausfüllt, und da 1g 
Wasser gleich 1 ccm ist (die kl. Correctur 
von 15° C. auf 4°C. kann hier ganz unberück- 
sichtigt bleiben), so drückt diese Zahl auch 
gleich das Volum des Porenraumes in der 
abgewogenen (Quantität Koks aus; 

d) durch Subtraction des Gewichtes 3. von 1. 
endlich ergiebt sich das Gewicht des Wassers, 
‚welches durch den Kohlenstoff des Koks, 
also durch die Porenwandungen verdrängt 
wird, und da wir auch hier für Gramme 
sofort Gubikcentimeter setzen können, so 
erhält man gleich die Gröfse des Raumes, 
welchen der Kokskohlenstoff einnimmt. 
Durch einfache Proportionen lassen sich dann 


ergiebt sich das scheinbare 


Ge- 


spec. 


die letzten beiden Gröfsen ce und d auf 100g 


16 Stunden im Wasser belassen waren, 


oder Volumtheile Koks umrechnen. 

Was nun die Ausführung der bei diesen Be- 
stimmungen nothwendigen Operationen betrifft, 
so ergiebt sich 1. von selbst, und 2. ist, soweit 
hier überhaupt von einer genauen Bestimmung 
die Rede sein kann, schon vorstehend eingehend 
beschrieben. Es erübrigt somit nur noch, die 
bei 3. und 4. angewandten Methoden näher zu 
besprechen. 

Aehnliche Versuche, wie die jetzt zu be- 
schreibenden, sind vor kurzer Zeit auch von 
Dewey und John Fulton, wie eingangs erwähnt, 
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veröffentlicht worden. Diese Forscher haben jedoch 
neben dem eigentliehen spec. Gewicht nur das 
Volum des Porenraums zu bestimmen ge- 
sucht. Der Letztere stellte zu diesem Zweck 
Würfel!* von 1 engl. Zoll Seite — jedenfalls 
eine sehr schwierige Aufgabe — von dem zu 
untersuchenden Koks dar, wog dieselben, brachte 
sie mit destillirtem Wasser unter den Reecipienten 
der Luftpumpe und evacuirte. Die Luft soll 
hierbei vollständig aus den Koksporen austreten 
und durch Wasser ersetzt werden. Diese so 
mit Wasser gefüllten Kokswürfel wurden dann 
wiederum in der Luft gewogen. Diese Methode 
giebt, wie die folgenden Versuche zeigen, ganz 
ungenügende Resultate, sobald es sich darum 
handelt, den Porenraum einer abgewogenen 
Koksmenge selbst mit nur annähernder Genauig- 
keit kennen zu lernen. 

Zwei Koksproben Nr. 6 und Nr. 7 wurden 
gewogen, mit destillirtem Wasser unter den Reci- 


pienten einer guten Luftpumpe gebracht und 
evacuirt. Hierbei entwich aus den Koksproben 
viel Luft. Es war jedoch infolge der Tension 


der Wasserdämpfe nur möglich, die Luftverdün- 
nung bis auf 8 bis 10 mm Quecksilberdruck zu 
treiben. Hierbei blieben die im Wasser befind- 
lichen Koksstückchen noch mit zahlreichen kleinen 
Luftbläschen überzogen, die nicht davon zu ent- 
fernen waren und, nachdem nach !/s stündigem 
Evacuiren langsam Luft in den Recipienten ge- 
lassen wurde, schleunigst wieder in den Koks- 
poren verschwanden. Nach fernerem ca. 16- 
stündigen Liegen unter Wasser wurden 
schliefslich die Koksceylinder gewogen. 


* Um auch gleichzeitig die Druckfestigkeit derselben 
Koksproben feststellen zu können. 


wie vorstehend 
mit der Luft- 
pumpe behandelt 


18,205 g Koks Nr.6 wogen . 
595g ., "Nr? A, 


23,71 g 
21,705 „ 


Diese Versuche zeigen, dafs, selbst nachdem 
die Koksproben nach dem Evacuiren noch ca. 
doch 
nur eine recht unvollständige Füllung der Poren 
mit Wasser erreicht war. ; 

Dewey kochte die gewogenen Koksproben 
mehrere Stunden lang in Wasser, brachte die- 
selben dann nach dem Erkalten unter den Re- 
eipienten der Luftpumpe und evacuirte. Diese 
Operation wiederholte - derselbe mit denselben 
Koksproben etwa 12 mal. Dewey erreichte so jeden- 
falls eine möglichst vollständige Anfüllung der Poren 
durch Wasser, doch ist die Ausführung dieser 
Methode sehr mühsam und zeitraubend und dürfte 


cem Poren- 
raum 


5,505 
4,310 


nachdem die 
Poren vollständig| eem Poren- 


mit raum 
Wasser gefüllt 


für 100 g Koks 

nach Methode 

Fulton zu wenig 
gefunden 


24,6 g 6,395 4.9 ccm 
22,26 „ 4,865 927, 
sich, ganz abgesehen davon, dafs in vielen 


Hütten-Laboratorien keine Luftpumpe zur Ver- 
fügung steht, schon aus diesem Grunde in der 
Technik keinen Eingang verschaffen. 

Bevor ich die Arbeiten dieser Forscher ge- 
lesen, hatte ich schon nach den verschieden- 
artigsten Veränderungen der Versuchsbedingungen 
ein einfaches Kochen der gewogenen Koksproben 
in Wasser bis zur Gewichtsconstanz als die beste 
Methode erkannt, die allerdings einige Tage Ge- 
duld, aber weiter keine Mühe erfordert und 
ganz befriedigende Resultate liefert. Als mir 
dann die Deweysche Methode bekannt wurde, habe 
ich noch einige vergleichende Untersuchungen 


angestellt. Die An- 
wendung einer Luft- 
pumpe habe ich hierbei 
von vornherein um- 
gangen und das noth- 
wendige Vacuum in 
einfachster und be- 
quemster Weise in dem 
nebenstehenden Appa- 
rat Fig. 1 selbst durch 
Gondensation der Was- 
serdämpfe hervorge- 
bracht. Nachdem näm- 
lich das Wasser mit 
den Koksproben AA in dem nicht zu dünnwan- 
digen Kolben K einige Zeit am Kochen erhalten 
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ist, ist alle Luft durch die Wasserdämpfe aus 
dem Apparat entfernt. Wird dann unter Weg- 
nahme der Flamme der Schraubenqueischhahn 
G geschlossen, so erhält man nach dem Er- 
kalten des Kolbens K, welches durch Eintauchen 
in kaltes Wasser beschleunigt werden kann, ein, 
die Tension der Wasserdämpfe abgerechnet, voll- 
ständiges Vacuum. 

Um nun die beiden Methoden: I. Einfaches 
Kochen und Erkalten an der Luft, und 
II. Kochen und Erkalten im Vacuum hinsicht- 
lich ihrer Güte und 'Schnelligkeit miteinander 
vergleichen zu können, wurden dieselben Koks- 
proben zuerst nach der I. und hierauf nach voll- 
ständigem Austrocknen nach der Il. Methode be- 
handelt. 


I. 


Einfaches Kochen und Erkalten an 


1%, 
Kochen und Erkalten im Vacuum 


der Luft 
bei 15° C. g bei 15° GC, g 
direetzin Wasser: 2: Tr 1,50 direet sim’ Wasser. „ru ae. 1,30 
Nnäch B&tund. Kochenvra2 ee 7,105 | nach 2stünd. Kochen und 2stünd. 
nach fernerem 3stünd. Kochen Vacuum er ee 117 
und Erkalten über Nacht . . 7,300 | nach fernerem 2stünd. Kochen 


1. Gewicht von 18,25 g Koks 


Resultat 


RN mise 


beis15%.C: 
direct im Wasser . . 


nach 3stünd. Kochen . . . . 


nach fernerem 6stünd. Kochen 
und Erkalten über Nacht . 
nach fernerem 6stünd. Kochen 
und Erkalten über Nacht . 
nach fernerem 6stünd. Kochen 
und Erkalten über Nacht . 


DER Er } 


über-Nacht ... 7,315 
4stünd. Kochen 7,335 
nach fernerem 4stünd. Kochen 

und Vacuum über Nacht . . 7,355 
nach fernerem 4stünd. Kochen 7,365 
nach fernerem 4stünd. Kochen 


und Vacuum 
nach fernerem 


. 7,335 
. 7,365 


. 7,370 und Vacuum über Nacht . . 7,370 

. 24 Stunden | Kochdauer . ...... 20 Stunden 
. 4 Tage Gesammtdauer ... . 3 Tage 
g bei 15° C. g 

aaa direct im Wasser .... erg! 


nach 2stünd. Kochen und 2 ind 


. 6,475 Vacuum 


2. Gewicht von 15,37 g Koks nach 3stünd. Kochen und Er- nach fernerem 4stünd. Kochen 
kalten über Nacht . .... 6,570 und Vacuum über Nacht. . . 6,58 

nach 6stünd. Kochen und Er- nach fernerem 4stünd. Kochen 
kaltennüber Nachte era 6,610 und Vacuum über Nacht. . . 6,20 


nach fernerem 3stünd. Kochen 
und Erkalten über Nacht . 


Iesultalsarsr en 


Nach diesen Versuchen ist ein Eva- 
cuiren vollständig überflüssig. Es ist 
dies auch leicht erklärlich. Denn beim Kochen 
der Koksproben unter Wasser tritt, sobald die 
Temperatur auf 100° C. gestiegen ist, Wasser- 
dampf in die Poren des Kokseylinders ein 
und verdrängt daselbst infolge der Diffusion nach 
und nach die durch die Wärme schon an und 
für sich sehr verdünnte atmosphärische Luft. 
Bei der nun folgenden Abkühlung des Wassers 
wird natürlich auch der Wasserdampf in den 
Koksporen condensirt, es entsteht ein Jluftver- 


Nele ie 


nach fernerem 4stünd. Kochen 


. 6,665 und Vacuum über Nacht. . . 6.66 
15 Stunden | Kochdauer . .. .... 14 Stunden 
3 Tage Gesammtdauer . . . . ..8 Tage: 


dünnter Raum, und da die Koksproben sich unter 
Wasser befinden, so wird durch den Luftdruck 
mehr und mehr Wasser in dieselben eingedrängt. 
Es wird sich nach diesen Betrachtungen ein recht 
häufiger Wechsel zwischen Kochen und Abkühlung 
empfehlen. Man erhält etwa 1 Stunde am 
Kochen, damit die Koksproben durch und durch 
die Temperatur des kochenden Wassers an- 
nehmen, läfst durch Einsetzen in kaltes Wasser 
abkühlen und wiederholt diese Operationen, indem 
man von der 5. oder 6. Abkühlung an die 
Koksproben in Wasser bei 15° GC. wägt, bis 
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zur Gewichtsconstanz, die so meistens in 1 bis 
längstens 2 Tager ohne Mühe erreicht wird. 

Nachdem man so den Werth 3. (das Ge- 
wicht der Koksproben im Wasser, nachdem die 
Poren mit Wasser angefüllt sind) festgestellt hat, 
trocknet man die Kokscylinder mit Filtrirpapier 
leicht ab, um das adhärirende Wasser zu ent- 
fernen, und wägt dieselben jetzt möglichst schnell 
in der Luft, um schliefslich den Werth 4. (das 
Gewicht der mit Wasser gefüllten Koksproben 
in der Luft) zu bestimmen. 

Nach dieser Methode wurden die Grundzahlen 
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zu der vorstehenden Tabelle erhalten, die die spec. 
Gewichte und das Verhältnifs des Poren- und 
Kokskohlenstoffraums, wie auch den Wasser- und 
Aschegehalt einiger Koks enthält. 

Zur genauen Controle der Methode wurden 
die verschiedenartigsten Versuche angestellt. 

Um zu ersehen, ob durch das Kochen der 
Koksproben etwa wägbare Quantitäten Salze ent- 
zogen oder kleine Kokspartikelchen abgerissen 
würden, wurden einige Proben nach Ausführung 
der Bestimmungen bei 130 bis 140 °C. getrocknet 
und wieder gewogen. 


Koksprobe der Tabelle 


Gewicht der Koksprobe vor dem Versuch . .... 
S = > mit wassergefüllten Poren. . 
; a a nach der Trocknung bei 120 
bh 1409.07 ER 


Nach diesen Resultaten findet demnach ein 
beachtenswerther Verlust in dem gedachten Sinne 
nicht statt. 

Um ferner die Exactheit der einzelnen 
Manipulationen der Methode kennen zu lernen, 


Nr. 1 Nr. 6 | Nr. 17 | Nr. 19 | Nr. 22 
8 5 
18,075 | 14,89 16,68 14,18 19,82 
26.66 1989 | 2490 | 2120 | 29,31 
18,07 14,88 16,69 14,15 19,82 


wurden I. die Bestimmungen mit einigen der vor- 
stehend aufgeführten getrockneten und zurück ge- 
wogenen Kokscylindern wiederholt und II. gleich- 
zeitig Versuche mit neuen Koksproben der- 
selben Sorte ausgeführt. 


> 
Nr. 6 Nr. 17 Nr. 16 Nr. 22 
Koksprobe der Tabelle Versuch Versuch Versuch Versuch 
I II I II I II I 1 
g 
l. Gewicht derselben in der Luft... . 2... 14,89 | 14,88 | 16,68 | 16,69 [16,915 |16,905 19,88 | 19,82 
+ Kugel Kugel 
2. > in Wasser mit wasserleeren Poren. . 0,74| 0,581] 12,30 | 11,25] 0,18 | 0,10 | 12,03 | 11,8 
3. = 5 mit wassergefüllten Poren . 5,60] 5,53] 6,80] 6,75] 7,68 | 7,65 7,92}: -7,91 
4. A in Luft 5 f 2 19,89 | 19,70 | 24,90 | 24,85 [24,66 |24,63 281 29,30 


Diese Versuche zeigen, dafs bei Verwendung 
derselben Kokscylinder nur bei der Wägung 
des mit Luft gefüllten Koks im Wasser (zur 
Bestimmung des eigentlichen spec. Gewichts), wie 
bereits besprochen, ziemlich weit auseinander- 
gehende Werthe erhalten werden, alle übrigen 
Bestimmungen dagegen recht befriedigende Re- 
sultate liefern. 


II. 
© |Schein- | Wirk- | In 100 g Koks |V olum 
N = „2 bares es 2 Een 100 
Er Bir Poren- | Kohlen- g 
d. Tabelle SE spec. Gewicht | "um | raum | Koks 
ccm ecm ccm 
g 
Versuch I. 6114,89 | 1,7300) 1,0287] 34,38 | 63,60 | 98,01 
„ NM. „113,0755| — 11,1034| 35,26 | 62,70 | 97,90 
„ 1. 14] 13,955] 1,6420| 0,9200| 48,40 | 62,90 |111,30 
al „10,09 —  1/0,8401] 58,80 | 62,30 1112,10 
„ 1. 16} 16,915] 1,8380] 1,0090] 46,90 | 55,60 |102,50 
al. 42111724 — [0,9499] 50,30 | 55,10 1105,4 
„ | 22] 19,82 | 1,6849) 0,9105] 51,20 | 60,40 [111,6 
el. 112597 — 0,9653] 48,90 | 61,00 |109,9 


In dieser Versuchsreihe zeigen neben den 
Zahlen für das wirklich spec. Gewicht auch die 
den Porenraum angebenden Werthe bei ein und 
derselben Kokssorte recht bedeutende Schwan- 
kungen, während die beiden letzten Rubriken 
ziemlich übereinstimmende Resultate aufweisen. 
Da nun, wie aus der Versuchsreihe I hervorgeht, 
die Methode. selbst übereinstimmende Resultate 
liefert, so kann der ungünstigere Ausfall der Ver- 
suchsreihe II wohl nur auf eine innere Verschie- 
denheit der zu den Bestimmungen benutzten 
Koksproben zurückzuführen sein. Eine solche 
verschiedenartige Beschaffenheit der von verschie- 
denen Stellen ein und derselben grölseren Koks- 
probe entnommenen Kokscylinder ist auch leicht 
zu erklären. Die eine dieser Versuchsproben kann 
vielleicht aschenreicher sein und selbst Schiefer- 
stückchen eingeschlossen enthalten, die anderekann 
gröfsere oder kleinere Poren in verschiedener 
Gruppirung und Zahl, ja selbst Poren ent- 
halten, die vollständig abgeschlossen 
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_ sind und dem Wasser gar keinen Zu- 
[ritt gestatten.* Dafs aber eine derartige 
innere Verschiedenheit ganz bedeutend auf den 
Ausfall der Resultate einwirken wird, liegt auf 
der Hand und läfst sich allein dadurch umgehen, 
dafs man zur Anstellung der beschriebenen Ver- 
suche gute Durchschnittsproben verwendet. Um 


- Koksmengen auf Linsen- bis Erbsengrölse zer- 
kleinert, das Feinere abgesiebt und die so her- 
Fr eilten Durchschnittsproben in einem Glas- 
röhrchen von beistehender Form 
— dessen Gewicht in der Luft 
und im Wasser ein für allemal 
festgestellt war — abgewogen. 
Dann wurde das Röhrchen, um 
beim nachfolgenden Kochen ein 
Fortschleudern der Koksstückchen 
zu vermeiden, mit einer Zinnkugel 
in der Weise bedeckt, dals dem 
Wasser freier Zufluls offen blieb 
und nun nach oben beschriebenen 
Methoden in Wasser theils ohne, 
theils mit Anwendung eines Vacu- 
ums gekocht. Das Röhrchen wurde 
auch in der aus Fig. 3 ersicht- 
lichen Weise den Dämpfen des 
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kochenden Wassers allein aus- 
gesetzt und, nachdem an- 
scheinend alle Luft aus den 
Poren durch Wasserdampf 
verdrängt war, nach Weg- 
nahme der Heizflamme durch 
Vermittelung der Klemm- 
schraube G kaltes Wasser 
aus dem Gefäls B zum Koks 
gelassen. Der Quetschhahn 
A dient dazu, das Vacuum 
im Apparat aufzuheben und 
bei Bedarf Wasser in den 
Kolben K eintreten zu lassen. 

Nach dieser Methode und 
besonders nach der zuletzt 
beschriebenen Abänderung der- 
erhielt ich schon nach wenigen Stunden 


selben 
für die Wägung des Röhrchens im Wasser durch- 


constante Zahlen. Das Röhrchen wurde 
dann auf eine kleine Centrifuge gebracht und 
durch 10malige Drehung der Kurbel das adhä- 
rirende Wasser entfernt. Eine Bestimmung des 
wirklichen spec. Gewichts ist so natürlich nicht 
zu erreichen. 

Die Methode giebt untereinander recht gul 
stimmende Zahlen. 


In 100 g Kok 
Scheinbares = a 


Bei der Vergleichung mit der- vorher beschrie- 
benen alten Methode zeigen dieselben jedoch nicht 
unbedeutende Abweichungen, und zwar werden in 


In 100 Volumtheilen Koks 


Volum sind enthalten 


A spec. Gewicht Porenraum |Kohlenstoffraum | von 100 g Koks | Pporenraum | Kohlenstoffraum 

cem cem cem ccm ccm 
1 1,622 36,9 61,7 98,6 37,4 62,6 
: 1.607 37.09 618 98.9 37,5 62,5 
2 1,540 42,40 65,0 107,4 89,7 60,3 
a 1,560 45,8 64,3 109,6 41,0 9,0 
B 1,700 43,06 59,0 102,96 42,6 97,4 
= 1,684 42,50 99,4 101,90 42,3 57,7 


erster Linie für den Porenraum zu niedrige Zahlen 
erhalten. 


Diese ungünstigen Resultate der sonst schnell 
und leicht ausführbaren Methoden sind, wie wei- 


zurückzuführen, dafs bei Verwendung der Centri- 


In 100 g Koks 


tere Versuche gelehrt haben, vor allem darauf 


In 100 Volumtheilen Koks 


Scheinbares Volum von ind 

Kohlenstoff- Er sind enthalten 

spec.Gewicht Porenraum raum 05 .Koks Porenraum |Kohlenstoffraum 
I... gem cem cem cem com 
Holzkohle I. Alte Methode 1,3580 215,4 73,7 289,1 74,5 25,9 
en‘, I. Neue „ 1,3760 187,7 72,4 260,1 1 27,8 
A IE 2AlteNs 4 1,2564 313,1 79,6 392,7 79,7 20,3 
2 II. Neue „ 1,2750 232,8 77,1 359,9 78,5 21,5 
Koks EsAlle.., 1,6670 47,8 60,0 107,3 44,1 55,9 
= I. Neue „ 1,6570 40,8 60,4 101,2 40,3 59,7 
& H.<2Alte. 7, 1,8350 66,7 54,6 121,3 55,0 45,0 
» I:ENene’er, 1,7070 50,9 98,6 109,5 46,5 53,5 


fuge auch etwas Wasser aus den Koksporen fort- 
geschleudert wird. 

So wog das mit Koks beschickte und aus dem 
Wasserbad kommende Glasröhrchen in der Luft: 


* Sind aber wirklich solche abgeschlossene Poren vorhanden, so ist es auch sehr wahrscheinlich, dafs 


- dieselben noch mit festen oder flüssigen Kohienwasserstoffen gefüllt sind, und diese gefüllten Poren oder Zellen 
dürften vielleicht bei der Verwendung des Koks als Brennmaterial keine ganz untergeordnete Bedeutung 
‚haben. Ich hoffe auch hierüber demnächsf noch ausführlicher berichten zu können. 
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nach 5 Kurbeldrehungen der Centrifuge = 24,48 g 
a) y : > — 24,248 
» 20 ” n rn = 24,06 5 
n 30 ” » 9 =— 23,96 g 
„40 ‘ nn 29,88 
„ 50 s ’ N 
100 a 5 — 23,708 


n 

Diese Versuche zeigen, dafs es sehr schwer 
halten wird, hier mit Verwendung der Centrifuge 
zu übereinstimmenden Resultaten zu gelangen. 
Ich werde jedoch noch einige Experimente nach 
dieser Richtung anstellen und das adhärirende 
Wasser in anderer Weise, vielleicht durch Aus- 
saugen oder Blasen zu entfernen suchen, um so 
zu constanten Zahlen zu gelangen. 

Ich arbeite jetzt nach der folgenden Methode, die 
mir bei allerdings etwas längerer Versuchsdauer (ca. 
1 bis 2 Tage) recht befriedigende Resultate liefert. 

Von verschiedenen Stellen einer gröfseren 
Koksprobe werden, um möglichst richtige Durch- 


schnittszahlen zu erhalten, 3 bis 4 ceylinderför- 


mige Stücke mit Hülfe von Meifsel, Zange und 
Feile hergestellt. Dieselben werden dann, um 
allen Kohlenstaub und etwa noch lose anhängende 
Partikelchen zu entfernen, mit einer harten Bürste 
behandelt und an einem Platindraht, dessen 
Gewicht, wie auch das Gewicht einer event. an- 
zuwendenden Zinnkugel ein für allemal in Luft 
und "Wasser festgestellt ist und bei der Berech- 
nung in Abzug .gebracht werden muls, erst in 
der Luft und darauf nach dem Anhauchen im 
Wasser, wie beschrieben, gewogen.* Hierauf 
werden dieselben an Kupferdrähte befestigt und 
in einem kupfernen, innen verzinnten** und mit 
Rückflufskühler versehenen Wasserbade von 
beistehender Form*** unter häufigem Abkühlen 


* Ich benutzte jetzt eine speciell zu diesem Zweck 
nach meinen Angaben construirte hydrostatische 
Waage, die auch für viele andere technische Ver- 
suche sehr vortheilhaft zu verwenden ist und hier 
demnächst eingehender beschrieben werden soll. 

** Da beim Kochen von Koks in Wasser nicht unbe- 
deutende Quantitäten Schwefelwasserstoff (in 2 Fällen 
gefunden zu 0,20% und 0,104% Schwefel) entweichen, 
die Kupfer sofort angreifen und schwärzen würden. 

*** Das Wasserbad ist 220—240 mm hoch und hat 
einen Durchmesser von 120 mm. An der inneren 
Seite des gutschliefsenden, aber abnehmbaren kupfer- 
nen Deckels sind 6 bis 8 Oesen zum Aufhängen der 
Koksproben angelöthet. Der Deckel hat in der Mitte 
eine mit einer Hülse versehene Oeffnung, die durch 
einen Stopfen mit einem 1 m langen und 10 mm weiten 
Glasrohr verschlossen werden kann. Das Glasrohr 
dient als Rückflufskühler und verhindert bei nicht zu 
lebhaftem Kochen ein Abdampfen des Wassers voll- 
ständig. Dieses Wasserbad läfst sich ohne Zweifel 
sehr vortheilhaft durch einen Hochdruckdigestor (vgl. 
Chemiker-Ztg. J. 8, 578) ersetzen. Man erhitzt in dem- 
selben die Koksproben zunächst unter gewöhnlichem 
Luftdruck zum Kochen, schliefst dann das Ventil und 
stellt durch Erkalten ein Vacuum her. Hierauf bringt 
man durch Erhitzen auf einen Druck von 40 bis 50 
Atmosphären und wägt schliefslich bei 15°C. Ich 
glaube, dafs bei dem hohen Druck das Wasser leicht 
in die Poren geprefst wird und in verhältnifsmäfsig 
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durch Einstellen in kaltes Wasser 
bis zur Gewichtsconstanz (unter 
Wasser) gekocht. Dann werden die 
Kokscylinder leicht mit Filtrirpapier 
besonders unten, um das herablaufende 
und oberflächlich adhärirende Wasser 
zu entfernen, abgetrocknet und schliefs- 
lich in der Luft rasch gewogen. Dewey 
trocknet bei dieser letzten Wägung die 
Koksceylinder überhaupt nicht ab und 
nimmt an, dafs das sich unten ansam- 
melnde Wasser "aus den mehr oder 
weniger geöffneten Poren der Koks- 
oberfläche herausgeflossen und somit 
als Porenwasser aufzufassen sei. Ich 
bin jedoch der Ansicht, dafs die an 
der Oberfläche liegenden und halb oder 
mehr als halb geöffneten Poren über- 
haupt als die Koksoberfläche zu be- 
trachten sind und dals aus den weniger geöffneten 
Poren unter den vorliegenden Umständen ein 
Wasserausfluls überhaupt nicht stattfindet. Sollte 
aber bei dem von mir vorgeschlagenen leichten 
Abtrocknen der Kokscylinder — einmaliges mo- 
mentanes Andrücken von Filtrirpapier — aus 
einigen der zuletzt beschriebenen Poren das Wasser 
ausgesogen werden, so wird doch der hierdurch 
bedingte kleine Fehler vollständig durch das Ge- 
wicht der Feuchtigkeit, die trotz des besten 
Abtrocknens in den Vertiefungen der höchst un- 
ebenen Koksoberfläche hängen bleibt, vollständig 
wieder ausgeglichen. Jedenfalls erhalte ich nach 
der beschriebenen Methode recht übereinstimmende 
Zahlen. Dafs aber die Gapillarität in den feinen 
Koksporen so stark ist, bei 5 bis 6 em langen 
Kokscylindern einen Ausfluls des Wassers nach 
unten vollständig zu verhindern, liegt auf der Hand. 

Werfen wir nun schliefslich noch einen Blick 
auf die in der beigefügten Tabelle zusamınen- 
gestellten Resultate meiner Untersuchungen einiger 
Kokes etc., so sehen wir, dals, wie auch zu er- 
warten war, der in 100 g Koks enthaltene Poren- 
raum sehr verschieden grols ist und zwischen 
16,7 ccm beim Meilerkoks und 80,8 ccm beim 
Koks der Gasretorte, ja selbst 313,1 cem bei der 
Holzkohle schwankt. Der Raum dagegen, den 
der Kohlenstoff von 100 g Koks einnimmt, also 
die Dichte des Kokskohlenstoffes, liegt innerhalb 
bedeutend engerer Grenzen, nämlich zwischen 
55,6 ccm und 79,6 cem, und ist am kleinsten, 
also die Dichte am gröfsten, beim Koks Nr. 16 
und am grölsten, also die Dichte am kleinsten, 
bei dem sehr unvollkommen verkokten Meiler- 
koks und besonders bei der Holzkohle. 

Die vergleichende Bestimmung des Poren- 
raumes und der Dichte oder des Kohlenstoffraumes 
in einem bestimmten Quantum Koks ist aller- 
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kurzer Zeit -constante Zahlen erhalten werden. Ich 
hatte bislang noch keine Gelegenheit, einen solchen 
Apparat (Preis 190 Mark) zu beschaffen. 
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dings zur Beurtheilung der Güte desselben als 
renn- und besonders Hochofenmaterial jeden- 
falls von grofser Wichtigkeit, genügt jedoch nicht, 
ein in jeder Beziehung stichhaltiges Gutachten 
über den Werth des Koks aufzustellen. Hierzu 
ist unbedingt noch ein genaues Studium des Ver- 
haltens des Kokskohlenstoffes gegen Druck und 
gegen die Einwirkung glühender Hochofengase: 
Kohlensäure, sowie auch eine vergleichende Unter- 
_ suchung der Form und Gröfse der Poren und 
-  Porenwandungen durchaus nothwendig. Ich habe 
schon eine gröfsere Reihe hierher gehöriger Ver- 
- suche vorbereitet und hoffe demnächst eingehender 
über den Ausfall derselben berichten zu können. 
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Ich kann am Schluls dieses ersten Theils 
meiner Arbeit nicht umhin, Herrn Fritz W, Lür- 
mann für die Bereitwilligkeit mit der er das zu 
den vorstehenden Versuchen nothwendige Material 
beschaffte und mir zur Verfügung stellte, sowie 
für die eingehenden und lehrreichen Mittheilungen, 
welche mir derselbe jederzeit aus seinen lang- 
jährigen Erfahrungen in diesem Zweige der ' 
Technik in der zuvorkommendsten Weise zutheil 
werden liefs, freundlichsten Dank auszusprechen. 


Osnabrück, im Juli 1884. 


Analytisch-mikroskopisches und chemisch-technisches 
Institut. 


Bestimmung des specifischen Gewichts, sowie der Kokssubstanz 
| und des Porenraumes in Steinkohlenkoks. 


Fr. "n 


ul 
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Die diesbezügliche Literatur* weist nur Me- 
thoden zu obigen Bestimmungen auf, welche das 
Vorhandensein einer Luftpumpe, oder aber 2 bis 
3 Tage langes Behandeln des Koks mit kaltem 
bezw. heilsem Wasser zur Feststellung der Re- 
sultate voraussetzen. Alle dort angegebenen Bestim- 
mungsmethoden sind aber, abgesehen von der 
Benöthigung einer Luftpumpe, ungemein zeit- 
raubende Verfahren, aufserdem führen sie unter 
Umständen nicht einmal zum gewünschten Ziele. 
Man bedient sich ihrer aber aus dem einfachen 
Grunde ruhig weiter, weil man nichts Besseres 
zu kennen scheint. Die Angabe einer in kurzer 

_ Zeit zu bewerkstelligenden genauen und bequemen 
Methode scheint somit für die Praxis ein grolses 
Bedürfnifs zu sein, damit der Hüttenmann in 
den Stand gesetzt werde, sich über diesen für 
ihn so wichtigen Gegenstand rasch zuverlässige 
Daten zu verschaffen. 

f Die im Nachstehenden beschriebene Methode, 
_ welche von mir herrührt, gestattet olıne grofse 
Geldopfer aufserordentlich rasches, sowie genaues 
Arbeiten. Man ist imstande, die Bestimmungen 
_ des specifischen Gewichtes des Koks in Stück- 
form, sowie diejenige des Koks in Pulverform 
in einer halben Stunde auszuführen, während die 
_ Bestimmung der Kokssubstanz und des Poren- 
_ raumes in Zeit von einigen Minuten und zwar 
am Schreibtische erledigt werden hann. 
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_ * »Zeitschrift des Vereins deutscher Ingenieure« 
Nr. 31. 1884. pag. 596 und Nr. 5. 1884. pag. 95. 
>Stahl und Eisen» Nr. 7. 1883 pag. 413. 


Von C. Reinhardt. 
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Bestimmung des specifischen Gewichtes des 
porenfreien Koks (Pulverform). 


| l. 
| 

Man füllt einen genau. ausgemessenen, mit 
zwei Marken versehenen Melskolben von 250 
oder 500 ccm Inhalt bis zur Marke mit de- 
stillirtem Wasser, setzt 250 resp. 500 g auf die 
Wagschale und ermittelt die Tara (Kolben- 
gewicht) durch Schrotkörner. Hierauf entleert 
man den Kolben zur Hälfte, setzt in den Kolben- 
hals einen weithalsigen Trichter und ermittelt 
das Gesammtgewicht durch Schrott. Durch den 
Trichter werden dann 20 bis 50 g Kokspulver 
(Pulver, welches durch ein Sieb mit 12 Maschen 
pro 1 cm Länge durchgeht) eingefüllt und er- 
sterer mittelst Spritzflasche innen und aulsen 
abgespühlt. Auf diese Weise ist man imstande, 
genau das betreffende Quantum Koks einzufüllen. 
Jetzt wird der Inhalt des Kolbens ca. eine Viertel- 
stunde lang auf einer Asbestplatte zum Kochen 
erhitzt, dann im kalten Wasser völlig abgekühlt, 
mit destillirtem Wasser zur Marke gefüllt und 
genau ausgewogen. 


Wenn: 


G = Gewicht des eingewogenen Kokspulvers 
ee EN „  Kolbens + Wassers 
VB »„ Kolbens + Wassers + Koks 
So = specifisches Gewicht des Kokspulver 
bedeutet, so hat man einfach: 

G 
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Il. Bestimmung des specifischen Gewichts 
des porenhaltigen Koks (Stückform). 


Ich führte diese Bestimmung nach 2 Me- 
thoden aus, und zwar basiren beide auf dem 
Lehrsatze: 


_.& _ Gewicht des Körpers in g 


V Inhalt des Körpers in cem 


Methode a. Mittelst einer kurzen Säge mit 
sehr breitem Blatt, einem sogenannten Fuchs- 
schwanz und Feile stelle ich mir Würfel oder 
Prismen, gerade wie das Koksstück hinsichtlich 
seiner räumlichen Ausdehnung es erlaubte, von be- 
liebigen Dimensionen her. Am besten wählt 
man jedoch die Dimensionen der Basis so, dafs 
die gröste Diagonale 45 mm nicht überschreitet 
(aus welchen Gründen, werden wir später sehen). 
Die Höhe des Prismas kann 40, 50, 60 mm 
betragen. 

Um die Schnitte bequem ausführen zu können, 
bedient man sich des aus der beigegebenen 


Figur 1 u. 2 ersichtlichen Holzrahmens. 


bb ist der Führungsschlitz für die Säge, c 
ist eineDruckschraube, um das Koksstück « fest- 
zupressen. Wenn man den ganzen Rahmen in 
einen Schraubstock spannt, so kann man in einer 
Stunde ein Prisma fertig sägen und glatt feilen. 
Die Säge leidet zwar schnell bei dieser Operation, 
kann aber in wenigen Minuten wieder geschärft 
werden. 


Man befreit den Körper mittelst einer Zahn- 


bürste vom Staube, milst ihn genau aus und 
berechnet den cubischen Inhalt, setzt ihn ev. 
zum zweitenmal auf einige Zeit ins Luftbad, 
um etwaige angezogene Feuchtigkeit auszutreiben. 
Zu beachten ist jedoch, dafs das Koksstück stets 
vor dem Sägen schon vollkommen getrocknet 
worden sein. myls. 

Schlielslich wird der erkaltete Körper genau 
ausgewogen. 


Wenn: 


G = Gewicht des Prismas in g 
V = Inhalt des Prismas in ccm 
Sp = specifisches Gewicht des Koks in Stückform, 
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so ist G 
v' 


Diese Methode giebt bei einigermalsen gut 
hergestellten Körpern sehr genaue Resultate. 
Würfel von bestimmten Dimensionen, z. B. 1 
Cubikcentimeter oder 1 Gubikzoll herzustellen 
ist sehr zeitraubend und schwierig, daher ist der 
Umstand, dals ich Körper ohne bestimmte räum- 
liche Ausdehnung anfertige, eine grofse Erleich- 
terung der Sache. Die Anfertigung solcher Pris- 
mas ist aber trotzdem nicht überall durchführbar, 
und ich habe deshalb im nachstehenden eine 
Methode beschrieben, welche es ermöglicht, ein 
beliebig geformtes Koksstück zur specifischen 
Gewichtsbestimmung zu verwenden. 


Methode b. Princip: Eintauchen des ge- 
wogenen Coksstücks in eine Flüssigkeit und 
Messen des vom Koks verdrängten Volumens, es 
ist dann so = | 

Als Flüssigkeit verwende ich den stark be- 
netzenden Alcohol und zwar von 93 % Gehalt, 
versetze ihn jedoch vorher mit einigen Körnchen 
Fuchsin und erziele dadurch eine bedeutend 
höhere Ablesungsschärfe. — 1 Liter Fuchsin- 
alcohol reicht für sehr viele Bestimmungen aus, 
da der gebrauchte Alcohol immer wieder benutzt 
werden kann. 

Die ganze Operation wird in einem Melssteh- 
ceylinder ausgeführt. Der Gylinder desselben 
hat ca. 50 mm lichte Weite und 350 mm Höhe 
(Fig. 3). In ca. !/; der Höhe, also 120 mm vom 
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Boden entfernt, beginnt die Scala von 0 bis 300 
ccm und zwar von 2 zu 2 ccm steigend. Um 
aber bei dem grolsen Durchmesser von 50 mm 
auch noch genau 1 ccm ablesen zu können, 
habe ich die erste Form des Melscylin- 
ders etwas abgeändert, siehe Fig. 4. In diesem 
Falle befindet sich nämlich die Graduirung auf 
dem 3 mm weiten Röhrchen b, welches durch 
den Tubus geführt und mittelst Gummistopfen 
festgehalten wird. ce sind zwei passend geformte 
Korkstückchen, welche dem Röhrchen b noch 
mehr Halt verschaffen, indem durch Bindfaden das 
Röhrehen mit dem Cylinder « verbunden wird. 


Dieses enge Röhrchen gestattet ein äulserst 
scharfes Ablesen des Flüssigkeitsstandes. Behufs 
Einführung des Koksstückes in den Melscylinder 
benutzt man zweckmälsig eine Federzange, wie 
in Fig. 5. abgebildet. 


Die Bestimmung selbst ist einfach folgende: 


Ein getrocknetes, mittelst Zahnbürste vom 
anhaftenden Staub befreites Stück Koks von nicht 
über 45 mm Durchmesser wird genau gewogen 
und in einem bedeckten Becherglas mit Alcohol 
5 Minuten lang gekocht, worauf man letzteres 
in kaltes Wasser zum Abkühlen stellt. Inzwischen 
füllt man mittelst eines langen Trichters den 
Cylinder bis etwas über 0 mit Fuchsinalcohol 
und liest nach einiger Zeit ab. Den nunmehr 
erkalteten Alcohol gielst man ab, falst das Koks- 
- stück mittelst der Zange, läfst es einige Sekunden 

abtropfen und führt es behutsam in den Fuchsin- 
_ aleohol ein. Nach einigen Sekunden wird wieder 
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abgelesen. Das zuerst erhaltene Volumen vom 
zuletzt erhaltenen subtrahirt = Volumeninhalt 
des gewogenen Koksstücks und es ist dann 
: G 
wiederum 9 = —. 
V 
Diese Methode ist ebenfalls sehr genau, denn 
Versuche mit verschiedenen sorgfältig hergestellten 
gewogenen und ausgemessenen Prismen ergeben 
nach dieser Methode ganz übereinstimmende Re- 
sultate mit Methode a. 


Ill. Bestimmung der Kokssubstanz und des 
Porenraumes. 


Diese Bestimmung ist, wie eingangs bemerkt, 
auf mathematischem Wege in höchst einfacher 
Weise ausführbar. 


Wenn bedeutet: 


So — spec. Gew. des Koks in Pulverform 


a, 4 Tre A „ Stückform 
vo — Volumen % an Porenräume 
vI= K » » Kokssubstanz, 
dann ist: 
100 Sı 
vyı = 
So 
v=100 — vv. 
ZB 
DI 1,001; = 1,910; 
100 . 1,001 


Yun — 52,40 cem Kokssubstanz 


IT 
i in 100 cem Koks. 

vo = 100 — 52,4 = 47,60 cem Porenräume in 
100 cem Koks. 


Ss — 0,7710; s = 1,954; 
vı = 39,45 Vol. % Kokssubstanz 
vo = 60,55 Vol. % Porenräume. 


Hütte Vulkan, Duisburg - Hochfeld, im 
August 1884. 
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Einrichtung von Bessemer- und Thomashütten für 
Kleinbetrieb. 


(Mit Zeichnung auf Blatt 1.) 


Die Erbauung von Bessemer- und Thomas- 
hütten gehört zu den Specialitäten der unter 
meiner Leitung stehenden Märkischen Maschinen- 
bauanstalt, welche einen grolsen Theil der neuen 
Thomaswerke Deutschlands ausgeführt hat. Seit 
Jahren also zu dem Gegenstande in naher Be- 
zıehung stehend, habe ich bei den verschiedenen 
CGonstructionen und Ausführungen den Wünschen 
der Hüttenleute nach immer gröfseren Produc- 
tionen und Leistungen folgen müssen. Die Gründe, 
welche zu diesen Wünschen Veranlassung gaben, 
sind mir wohl bekannt, und als Maschinenmann 
habe ich denselben gern nachgegeben. In dem- 
selben Malse, wie die Productionsfähigkeiten 
wuchsen, sind aber auch die Anlagekosten ge- 
stiegen, und beide haben eine Höhe erreicht, 
welche bei der grofsen Zahl bereits vorhandener 
Bessemer- und Thomashütten zu ferneren An- 
lagen nur noch selten ermuthigen, und solche 
nur noch bei möglichst günstigen Verhältnissen 
erlauben können. Weniger noch das bedeu- 
tende Anlagekapital mag davor zurückschrecken, 
als die Besorgnils, die hohe Production auf dem 
bereits überfüllten Markt unterzubringen. 

Eine Bessemer- und Thomashütte kann man 
sich also heute nur mit Convertern grölster 
Dimension, mächtigen Krahnen und stärksten Ge- 
bläsemaschinen ausgerüstet denken, und es mag 
im Augenblick schwer fallen, sich das Gegen- 
theil, d. h. eine Hütte mit kleinen, einfachen 
Maschinen und Apparaten vorzustellen. Wün- 
schenswerth würden derartige Einrichtungen ganz 
bestimmt sein, und noch viele Freunde würden 
sich die beiden Converterprocesse erwerben, wenn 
es gelingen würde, in kleineren Apparaten die- 
selben durchzuführen und darin möglichst sicher 
und ökonomisch ein marktfähiges Product her- 
zustellen. Die Frage, inwiefern dies möglich 
sein wird, mufs vom hüttenmännischen Stand- 
punkt aus beantwortet werden und liegt dem 
Maschinenmanne fern. 

Im Juli-Hefte unserer Zeitschrift »Stahl und 
Eisen« sind die durch Herrn Professor Ehren- 
werth in Leoben veröffentlichten Resultate mit- 
getheilt, welche bereits seit dem Jahre 1879 in 
Avesta in Schweden erreicht worden sind. Seit- 
dem sind neuere Versuche mit kleinen Chargen 
von 650 bis 900 Kilo in Prävali in Kärnthen 


nn 


unter Leitung des Herrn Directors Hupfeld an- 
gestellt worden, welche nach Mittheilungen des- 
selben ein ausgezeichnetes Product geliefert haben, 
und, trotz noch mangelhafter Versuchseinrich- 
tungen, anstandslos verlaufen sind. Ich selbst 
sah bereits im Jahre 1878 auf dem Königlich 
Ungarischen Hüttenwerk Rhoniz einen kleinen 
Converter in Betrieb, der, soviel ich mich er- 
innere, höchstens 300 Kilo enthielt, in welchem 
unter Leitung des Herrn Oberbergraths Moschitz 
die verschiedenen Eisensorten Ungarns geprüft 
wurden. Im Jahre 1879/80 wurden auf der 
Franz-Josefs-Hütte in Oestr. Schlesien unter Lei- 
tung des Herrn Hüttenmeisters Oelwein im kleinen 
Converter CGhargen von 1500 Kilo bereits basisch 
mit Erfolg durchgeführt und lieferten ein aus- 
gezeichnetes Product. Avesta liefert also bereits 
mit Erfolg seit Jahren im kleinen Converter dar- 
gestellte marktfähige Waare, welche die Con- 
currenz mit grolsen Bessemerhütten aushalten 
kann. Prävali beabsichtigt, dies zu thun, nament- 
lich im kleinen Converter feinere Qualitäten her- 
zustellen, trotzdem zwei grolse CGonvertoren zur 
Verfügung stehen; die beiden letzten Versuche 
haben eigentlich nur wissenschaftlichen Zwecken 
gedient. Alle aber haben den Beweis geliefert, 
dafs der Bessemerprocels sowohl sauer, als basisch 
im kleinen Converter anstandslos durchgeführt 
werden kann. 

Wohl kein Hüttenprocels hat in den wenigen 
Jahren seines Bestehens so hedeutende Fort- 
schritte gemacht, als der Thomasprocels in 
Deutschland und Oestreich; mit grölster Sicher- 
heit wird ein Material erblasen, welches für die 
Verwendung zu Draht, Feinblech ete. kaum noch 
etwas zu wünschen übrig läfst, und welches sich 
mit jedem Tage ein grölseres Absatzgebiet er- 
obert. Einzelne Gegenden Deutschlands und 
Öesterreichs, welche ein ausgezeichnetes Roheisen 
produciren und dasselbe in Puddelöfen, oder gar 
noch im Frischherd in vorzügliches Schmiede- 
eisen umwandeln, und vielfach zur Herstellung 
feiner Eisensorten, für Feinblech etc. verwenden, 
sind bereits durch den Thomasprocels schwer 
bedroht. Aehnliches mag für andere Länder 
gelten. Für solche Gegenden also würde der 
Klein - Bessemerprocels jedenfalls eine nicht zu 
unterschätzende Bedeutung gewinnen können, um 
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‘so mehr, als in denselben auch noch vielfach 
} billige Wasserkräfte zur Verfügung stehen wer- 
den, um die nöthigen Maschinen damit treiben 
zu können. 

R. Es erscheint somit wohl motivirt, wenn dem 
-Klein-Bessemerprocels in neuester Zeit eine 
grölsere Aufmerksamkeit zugewandt worden ist 
und Veranlassung zu vielfachen Versuchungen 
und Einrichtungen genommen wurde, welche zum 
- Theil im Juli-Heft unserer Zeitschrift mitgetheilt 
N worden sind. 

| Seit Jahren fortwährend mit dem Gegenstand 
F beschäftigt und namentlich auch dem Klein- 
- Bessemerprocels meine ganze Aufmerksamkeit 
zuwendend, habe ich mich bestrebt, für den- 
selben eine möglichst einfache und enneme Ein- 
richtung zu finden, welche auf Blatt I darge- 
geteilt ist, und welche ich mir erlaube, hierdurch 
mitzutheilen. 

Der, durch nichts von einem grolsen ver- 
schiedene, kleine Converter ist miltelst einer 
starken stählernen Flantsche an dem Ausleger 
- eines Krahns angeheftet, der auf der Zeichnung 
als ein hydraulischer Krahn gedacht ist, der jedoch 
- auch jede andere Art von Krahn sein kann. 
_ Mittelst dieses Krahnes kann der Converter 
_ bis unmittelbar vor das Abstichloch eines kleinen 
- Hochofens oder Schmelzofens gebracht wer- 
_ den. Somit sind zunächst längere Zuführungs- 
rinnen für das geschmolzene Eisen nicht erfor- 
_ derlich; das flüssige Eisen gelangt auf kürzestem 
- Wege in den Converter, Material- und Wärme- 
_ verluste werden möglichst vermieden, was bei 
kleinen Quantitäten wohl beachtet werden dürfte, 
und auch die Zeit des Einfüllens ist auf die 
_ kürzeste herabgemindert. 

Der Converter ist an dem äulsersten Ende 
der stählernen Welle angeheftet, welche zur Wen- 
dung desselben mittelst Schneckenrades, Schnecke 
‚und Handrades dient. Diese Welle besitzt an 
_ dem dem Converter nächstliegenden Ende nur 
ein Unterlager; die Schalen des Lagers auf der 
‚andern Seite sind äulserlich eylinderisch und 
leicht drehbar in ihrem Lagerkörper. Die Luft 
wird durch eine hohle Stelle der Welle, welche 
‚mit einem Stopfbüchsengehäuse umgeben ist und 
‚mittelst eines Schlauches mit dem Absperrventil 
in Verbindung steht, eingeführt. Denkt man 
sich den Converter an eine CGentesimalkrahnwaage 
_ angehängt, so wird sich derselbe bei geringem 
Sinken des Krahns frei aus demselben heraus- 
heben, und es wird möglich, das Taragewicht 
incl. der geringen Reibung im Lager am Ende 
der Welle und in den Zähnen des Schnecken- 
 rades ziemlich genau zu ermitteln und durch 
 Auflegen ferneren Gewichts, das Gewicht des in 
dem Converter eingeführten Roheisens festzu- 
stellen. Die Waage ist unmittelbar vor dem 
- Abstichloch des Ofens anzubringen. Durch An- 
heben des Krahnes löst sich der Converter leicht 
IX.4 
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von der Waage ab, und kann nunmehr der 
Krahn leicht um 180°, oder nach Erfordernifs 
mehr oder weniger gedreht, der Converter vor 
einen passenden Kamin und ganz aulser den 
Bereich des Arbeitsraumes gebracht werden. 
Es wird nunmehr Luft eingelassen, der Converter 
gewendet und die Convertirung des Eisens vor- 
genommen. 

Nach Vollendung der Convertirung würde bei 
basischem Proce[s zunächst die Schlacke in ein 
bereit stehendes Gefäls abgegossen, alsdann das 
erforderliche Ferromangan oder Spiegeleisen in 
möglichst zertheilter Form und, wenn nöthig, 
vorgewärmt eingebracht. Dann würde bei beiden 
Processen das gewonnene Product direct in die 
in beliebiger Zahl bereitstehenden Coquillen ein- 
gegossen. Alle diese Manipulationen sind mittelst 
des Krahnes mit der gröfsten Leichtigkeit auszu- 
führen. Der ferneren Behandlung der Coquillen 
und Blöcke, mittelst des kleinen Ingotkrahnes, 
braucht keine Erwähnung zu geschehen. 

Für jeden Krahn mögen nach Erfordernifs 
2 bis 3 Converter vorhanden sein, welche 
mittelst eines leichten Wagens abgenommen, auf 
letzterem reparirt und wieder warm geblasen, 
endlich im warmen Zustande wieder angeheftet 
werden, so dals die Chargen ohne viel Unter- 
brechung aufeinander folgen können. 

Der ganze Procefs vollzieht sich somit un- 
mittelbar über der Hüttensohle; ein einfacher 
Schuppen genügt für die Hütte; der Converter 
kann in bequemster Weise bedient und reparirt 
werden. Es würden somit alle Bedingungen vor- 
handen sein, welche die Arbeiten zu möglichst 
bequemen gestalten und die Zeitdauer für eine 
Charge auf ein Minimum abkürzen würden, so 
dals es wohl gerechtfertigt erscheint, die Dauer 
einer Charge zu !/s Stunde, oder die Zahl der 
Chargen in 24 Stunden auf etwa 50 anzunehmen. 

Das Abstichloch kleiner Hochöfen liegt meistens 
sehr nahe über der Hüttensohle; in diesen Fällen 
würde eine Gielsgrube von etwa 500 bis 600 
Millimeter Tiefe nicht zu umgehen sein. In 
Fällen, -in denen das Roheisen direct in Gupol- 
oder Flammöfen umgeschmolzen wird, liegt das 
Abstichloch so hoch, dafs keinerlei Vertiefungen 
in der Hüttensohle nöthig sind. 

Muls das Roheisen umgeschmolzen werden, 
so würden locale Verhältnisse die Art des Um- 
schmelzofens, ob Gupol- oder Flammofen be- 
stimmen; bei basischem Procefs dürfte ein 
Siemens -Regenerativofen empfohlen werden, um 
dem Eisen einen hohen Grad von Wärme zu 
ertheilen. 

Der Converter ist vorläufig für eine Charge 
von 750 Kilo angenommen; daraus würden sich 
erfahrungsmälsig ergeben 600 Kilo fertige Blöcke. 
Die Productionsfähigkeit für 1 Converter würde 
mithin pro 24 Stunden zu 30000 Kilo  anzu- 
nehmen sein. 
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Sollte dieselbe nicht genügen, so würde 
nichts im Wege stehen, auf der andern Seite 
des Ofens ein zweites Convertersystem aufzu- 
stellen und unter Benutzung desselben Gebläses, 
desselben Schmelzofens, Ingotkrahnes etc. die 
Production zu verdoppeln. Da die Convertirung 
kaum 12 Minuten dauern kann, so wird dieselbe 
Gebläsemaschine continuirlich im Gang bleiben 
und ohne Vergröfserung recht gut 4 Ghargen pro 
Stunde blasen können. 

Für die Bedienung eines Gonverters würden 
incl. Schmelzarbeiter und Maschinist etwa 6 Maun 
pro Schicht erforderlich sein. - 

Das erforderliche Windquantum wird Jaut 
Versuchen 40, höchstens 50 cbm pro Min. von 
1 Atmosphäre Spannung betragen. Die für die 
Anlage projectirte eincylindrige Gebläsemaschine 
würde einen Durchmesser des Dampfeylinders von 
0,786 m, des Gebläsecylinders von 0,900 m, 
einen Hub von 0,786 m erhalten und pro Mi- 
nute 50 Umdrehungen machen. Dieselbe könnte 
gleichzeitig in Fällen, in denen in Gupolöfen um- 
geschmolzen werden soll, den erforderlichen Roots 
Bloower und aufserdem die Accumulatorpumpe be- 
treiben. Um den verschiedenen Inanspruchnahmen 
folgen zu können, ist die Maschine als Präcisions- 
maschine mit Ventilsteuerung und Regulator ge- 


dacht. Die Füllung wird eine sehr geringe sein, 
so dals ein Dampfkessel von 70 bis 75 qm 
Heizfläche genügen wird. Ein Acceumulator für 
20 Atmosphären Unterdruck ist zur Beschleu- 
nigung der Arbeit erforderlich. Wenn wünschens- 
werth, würde ein Martinofen oder gar Puddel- 
ofen so aufgestellt werden können, dafs das 
CGonverter-Product in diese Oefen eingegossen und 
darin weiter behandelt werden könnte. 

Die Kosten für den Converterkrahn, 1 Con- 
verter, 1 Montirwagen, 1 Gebläsemaschine, 1 
Accumulator, 1 Ingotkrahn, 1 CGentesimalkrahn- 
waage, 1 Accumulatorpumpe stellen sich bei- 
läufig auf«# 41- bis 42 000; für den Dampfkessel 
auf «% 7250; genauere Angaben vorbehalten. In 
manchen Fällen würden durch Nutzbarmachung 
vorhandener Wasserkraft die Kosten noch be- 
deutend herabgemindert werden können. Das 
Gebäude würde das denkbar einfachste sein können. 

Somit erscheinen die Anlagekosten zur Pro- 
ductionsfähigkeit in sehr vortheilhaftem Verhält- 
nils, und es dürften die Bedingungen erfüllt sein, 
welche dem Klein-Bessemerprocefs die Goncurrenz 
mit dem Grolsbetrieb möglich machen wird. 


Wetter a. d. Ruhr, im August 1884. 
Alfred Trappen. 


Die Brücke über den Firth of Forth. 


Die vorletzte Nummer dieser Zeitschrift brachte 
die Uebersetzung eines Artikels aus Iron über den 
Bau der Forthbrücke, in welchem von einer mit 
Dampf-Bohr-Nietmaschine sowie eigener Beleg- 
‘schaft versehenen beweglichen Werkstätte die 
Rede ist. Da viele Leser sich eine eigenthüm- 
liche Vorstellung von solchen Werkstätten machen 
mögen, so erlaubt sich Schreiber dieses, welcher 
den Bau der Forthbrücke im April d. J. in Augen- 
schein genommen hat, auf denselben mit einigen 
Worten zurückzukommen. 

Die vorerwähnten „beweglichen Werkstätten“ 
sind fahrbare 'Bohrapparate von riesigen Dimen- 
sionen und eigenthümlicher Construction, welche 
dazu bestimmt sind, die grolsen Stahlblech- 
röhren, welche für die auf Druck beanspruchten 
Theile der Brückenträger vorgesehen sind, in 
zusammengebautem Zustande zu bohren. Wenn- 
gleich die Bezeichnung „Werkstätte“ für diese 
Apparate etwas zu weit gegriffen scheint, so ver- 
dienen doch diese wirklich grofsartigen Bohr- 
maschinen die vollste Aufmerksamkeit. Dieselben 
sind aufserhalb der eigentlichen Brückenbau- 
Werkstätte aufgestellt, welche letztere, nebenbei 


bemerkt, in bezug auf Grölse, Construction und 
Ausstattung unseren besten deutschen stabilen 
Werkstätten dieses Genres nicht nachsteht. Die 
Bohrmaschinen bestehen aus einem auf Schienen 
fahrbaren Wagen, auf welchem zwei ringförmige 
gulseiserne Träger befestigt sind. Die Dimen- 
sionen der letzteren sind grols genug gewählt, 
um die Röhren, welche aus einzelnen, entspre- 
chend gebogenen Stahlblechen zusammengestellt 
sind, durchzulassen. Die beiden Ringe dienen 
zur Unterstützung schmiedeeiserner, parallel mit 
den Rohrachsen liegender Längsträger. Die letz- 
teren tragen die eigentlichen, in Längsrichtung 
mittelst Schraube beweglichen Bohrmaschinen, 
deren 10 auf einem Wagen sind. Die Längs- 
träger sind im Sinne des Umfanges vermittelst 
Schnecke und eines an dem gulseisernen Ring 
befestigten Schneckenrades beweglich, so dal 
jeder Punkt des Rohres mit einem Bohrer er- 
reicht werden kann. Endlich befindet sich auf 
dem Wagen ein kleiner verticaler Kessel mit 
Dampfmaschine in der bekannten Locomobilcon- 
struction. Der Antrieb der sämmtlichen Bohr- 


maschinen geschieht durch Seile. 
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Jahren fertig zu stellen. 


folgende Mittheilungen 


Welt erblickt hat. 


Such ‚ganote 
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Brückenbau gemacht worden: 

Aus nebenstehender Skizze, welche die für 
die einzelnen Brückenträger angewandten Systeme 
sowie die Disposition der Pfeiler zeigt, sind die 
Abmessungen der einzelnen Oeffnungen sowie ei- 
nige Höhenmalse zu ersehen, wodurch ein Bild 
von den colossalen Dimensionen 
gegeben wird. Das jetzt zur Ausführung kommende 
Project ist das dritte, welches das Licht der 
Der Zeitpunkt der Aufstellung 
des ersten Projects ist dem Schreiber dieses 
nicht bekannt geworden; 
Hängebrücke — war bereits in Ausführung be- 
griffen, als der Einsturz der etwas nördlich ge- 
legenen Brücke über den Firth of Tay erfolgte, 
infolgedessen der Bau eingestellt wurde. 
der zwischen dem nördlichen und südlichen Ufer 
gelegenen Insel Inchgarvie sind noch die Ueber- 
reste eines seiner Vollendung nahe gewesenen 
Pfeilers aus Backsteinen für die Hängebrücke zu 
Zu sämmtlichen Theilen des Oberbaues, 
sowie der Pfeileraufbauconstruction wird Martinstahl 
verwandt, welcher, soweit die Bestellungen bis jetzt 
erfolgt sind, auf den Werken der Steel Company of 
Scotland in Glasgow und der Landore Steelworks 
in Landore bei Swansea hergestellt wird. Auch zu 
den Nieten, welche in den Werkstätten sowohl wie 
auf den Baustellen hydraulisch eingezogen werden, 
Das Gesammtgewicht der 


den 
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er Zur Zeit meines Besuches war erst ein der- 
e BE: . . FIN]. 4° . . 
g \ arliger Bohrapparat in Thätligkeit und würde 
° N Anm * .,. «. 
ß au derselbe, trotzdem er gleichzeitig 10 Löcher 


bohrt, 21 Jahre Zeit gebrauchen, um die circa 
5 Millionen Bohrungen, welche für die sämmt- 
lichen Röhren erforderlich sind, herzustellen. 
sind daher weitere 4 gleiche Apparate bestellt, 
und hofft man damit die Bohrungen in ca. vier 
Von den riesigen Di- 
mensionen des Apparates macht man sich am 
besten ein Bild, wenn man sich vergegenwärtigt, 
dafs der Durchmesser der zu bohrenden Röhren 
12 Fuls engl. = 3,66 m beträgt. 

Nach demselben Prineip gebaute Apparate 
sollen angewandt werden, um die für die auf 
Zug beanspruchten Theile der Brückenträger ge- 
wählten T | förmigen Stücke in zusammengebautem 
Zustande bohren zu können. — 

Im Anschluls an Vorstehendes mögen noch 
interessanten 


Es 


des Bauwerkes 
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das zweite 


es 


eine 


Auf 


Eisen- oder vielmehr Stahlconstruction ist zu ca. 
45 000 t für die Hauptöffnungen und je ca. 8000 t 
für die Seitenöffnungen berechnet worden. Die vor- 
geschriebenen Qualitätsbedingungen verlangen: 
a) für die Theile, welche in der fertigen Brücke 
auf Druck in Anspruch genommen werden, 
einen Stahl mit einer absoluten Festigkeit 


b) für die Theile, welche gezogen werden, 
einen Stahl von 50—55 kg Festigkeit pro 
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Neben der bereits in oben citirtem Artikel 
erwähnten schwierigen Arbeit der Pfeilerfunda- 
mentirung dürfte die nicht minder leichte Mon- 
tage der grofsen Oeffnungen Aufmerksamkeit er- 
regen. Da Gerüste selbstredend unmöglich sind, 
und übrigens für die Bauausführung vorgeschrieben 
ist, dals der Verkehr der grölsten Seefahrzeuge 
in keiner Weise behindert werden darf, so soll 
die Aufstellung der grolsen Oeffnungen in der 
Weise geschehen, dafs, von den Pfeilern aus- 
gehend, ein Stück an das andere gehängt wird. 

Der Grofsartigkeit der Brücke, für welche eine 
Bauzeit von 7 bis 8 Jahren vorgesehen ist, ent- 
sprechen die Baukosten, welche, soweit abzusehen, 
ca. 45 Millionen Mark betragen werden. Der 
Verbrauch an Holz ausschlielslich pitch 
pine — für die Spundpfähle der Baugruben er- 
reichte bis zum April ds. Jahres allein das nette 
Sümmchen von 900000 Mark excl. der Kosten 
für das Schneiden und Bearbeiten desselben, 
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welches in einem am Ufer des Firth of Forth 
zu diesem Zwecke von den Unternehmern neu 
angelegten Sägewerk besorgt wird. Dafs bei 
einer so enormen Summe den Unternehmern 
Tancred, Arrol & Cie. häufige Abschlagszahlungen 
zu leisten sind, versteht sich von selbst; die- 
selben erfolgen jeden Monat und zwar: 


1. auf wirklich geleistete Arbeit bis zur Höhe 
von 75 % des Werthes; 


2. auf angeschaffte Apparate bis zur Höhe 
von 50 %. 


Der Stand der Arbeiten wird allmonatlich 
durch photographische Aufnahmen fixirt. 

Schlielslich sei noch bemerkt, dafs die Ober- 
leitung der Bauführung in die Hände einesDeutschen, 
des Herrn Ingenieur Westhofen, gelegt ist, der 
mir in aufserordentlich liebenswürdiger Weise die 


eingehende Besichtigung des riesigen Bauwerks 


ermöglichte. @. 


Die Abnutzung der Stahlschienen auf der Linie Paris-Lyon- 
Mediterrane. 


M. Coüard, der Oberinspector der Paris-Lyon- 
Mediterrande-Co., hatte in früheren Abhandlungen 
(vergleiche Nr. 2 d. Zeitschrift, J. 1884, S. 87) die 
Statistik der Brüche und der gelegentlichen Be- 
schädigungen, welche an den von der genannten 
Gesellschaft verlegten Stahlschienen in dem Zeit- 
raum von 1868 bis 1880 beobachtet worden sind, 
zum Gegenstand seines Studiums gemacht. Der 
regelmälsige Verschleils, d. h. die fortschreitende 
Abnahme des Schienenprofils unter dem rollenden 
und gleitenden Einfluls der Fahrzeuge, war hier- 
bei ganz aulser Berücksichtigung geblieben und 
bildet derselbe nunmehr den Gegenstand einer 
neuen Abhandlung von CGoüard, welche in der 
Revue generale des chemins de fer Nr. 8 d. J. 
veröffentlicht ist. Wir entnehmen derselben nach- 
stehende auszügliche Mittheilungen. 

1. Die regelmälsige Abnutzung der Schienen 
ist eine sehr langsame, sie erreicht auf den be- 
fahrensten Strecken, wo die Bremsen nicht in 
Wirkung treten, kaum 0,1 mm pro Jahr. Aus 
diesem Grunde ist die Vornahme genauer und 
zahlreicher Messungen mit grolsen Schwierigkeiten 
verknüpft. 

Die französische Nordbahn hat sich damit 
beholfen, die Schienen zu wiegen, doch zeigt 
dies Verfahren, abgesehen von seiner Unbequem- 


lichkeit, nicht die Vertheilung der Abnutzung auf 
das Schienenprofil. Das Ideal wäre ein leicht 
transportables Instrument, welches das Schienen- 
profil graphisch in genügender  Vergrölserung 
wiedergäbe, um die genaue Ablesung von einem 
zehntel Millimeter zu gestatten. 

Die Eisenbahngesellschaften bedienen sich 
heute verschiedener Instrumente; die österreichi- 
schen Staatsbahnen und die Strecke Berlin-Görlitz 
benutzen hierfür Gonstructionen, die zu compliecirt 
sind und zu zarte Behandlung verlangen, aulser- 
dem auch 
theilweise liefern. Die kgl. Eisenbahndirectionen 
zu Köln, Hannover und Breslau bedienen sich 


eines von A. Brüggemann construirten Instru- 


mentes, das zwar ein ununterbrochenes Bild des 


Kopfes giebt, aber nur in natürlicher Gröfse. 
(Beschrieben ist dasselbe in Glasers Annalen vom 


15. Januar 1884.) 


Der von Hattemer & Schubert gebaute „Pro- 
filographe‘“ ist in Nr. 3 de 1881 in der Zeit- 
giebt _ 


schrift l’Organ beschrieben. Derselbe 
ebenso wie der von Coüard selbst construirte 
„Railographe“ ein vergröfsertes Bild des Profils, 
beide haben jedoch den allen diesen Apparaten an- 


haftenden Mangel, dafs die Spitze, welche über - 


das wiederzugebende Profil gleitet, ungemein 


die obere Partie der Schiene nur - 
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stark der Abnutzung unterworfen ist. Alle diese 
Instrumente vertragen keinen starken Gebrauch, 


- sie lassen sich nur zu gelegentlichen Messungen 
benutzen, wo es sich darum handelt, auf das ge- 


naueste die Veränderung des Schienenprofils durch 


_ Verschleifs festzustellen. 


statten das 
schleilses unter verschiedenen Bedingungen, näm- 


2. Ein bei der P.-L.-M.-Co. viel gebrauchtes 
Melsinstrument ist der von Brossard construirte 
sogenannte „palmer‘“, ein dem gewöhnlichen 
Dickenmesser ähnlicher Apparat. Das Gestell 
desselben findet einseitig an drei Punkten des 
Steges und an zwei Punkten an der unteren 
Schienenkopfseite seine Stütze, die Messung ge- 
schieht durch eine mit Vernier versehene Mikro- 
meterschraube und Jälst sich, namentlich mit der 
neuerdings durch das Hüttenwerk Le Creusot 
verbesserten Form leidlich genau vornehmen, so 
lange man es nicht mit stark dem Rost ausge- 
setzten Schienen zu thun hat. Auch hierbei 
muls man jedoch die Abnutzung der Stützpunkte 
mit in Betracht ziehen, da es sich herausgestellt 
hat, dafs dieselbe nach der Messung von 12 000 
Schienenköpfen thatsächlich 0,621 mm betrug. 
Es läfst sich diesem Uebelstand durch öftere 
Regulirung des Instrumentes abhelfen. 

3. Die seit 1874 auf den Geleisen der P.-L.- 
M.-Co. mit den von Coüard und Brossard con- 
struirten Instrumenten angestellten Messungen ge- 
Studium des regelmälsigen Ver- 


lich auf ebener und gerader Strecke, auf Stei- 


gungen und Gefällen, in Kurven, in Bahnhöfen 
und endlich in Tunnels. 


Messungen auf ebener, geradliniger Strecke. 


4. Dieselben wurden auf 9 verschiedenen 
Strecken an je 10 Schienen in den Jahren 1877, 
1880 und 1881 vorgenommen. 


Auf einen Verkehr von 100000 Zügen um- 
gerechnet, betrug die Abnutzung im Durchschnitt 


von 1877—1880 . 0,922 mm 
„1880-1881 : 0,927 , 
ES 0,914 , 


Einer Abnutzung von 1 mm entsprechen für 


_ die gleichen Zeiträume 


Als abgerundeter Durchschnitt 
107500 kann mithin für alle 3 Perioden 
> » j gelten: 1 mm Verschleifs 
109500 „ pro 110000 Züge. 
Auf die verschiedenen Hüttenwerke, von denen 
die Schienen geliefert wurden, vertheilt, zeigt sich 


108400 Züge \ 


_ in der Stärke der Abnutzung fast gar kein Unter- 


schied, namentlich, wenn man die in den gröfsten 
Zwischenräumen vorgenommenen Messungen in 
Betracht zieht. 

5. Während sub 4 nur die Zahl der Züge, 


_ welche über den zur Untersuchung gezogenen 


Schienen gerollt waren, berücksichtigt ist, wird 
hier auch deren Tonnengewicht in Berechnung 


gezogen. 


Die hier mitgetheilte Tabelle geben wir nach- 
stehend wieder: 


= 
: = . 8 sl 8 
Bezeichnung |, sxlsE & = Abnutzung, 
e k * olz ® s . 
a ar Ei Br Sass SH 3 berechnet auf 
von denen die |3-3-2[8°73]5 ı N 
Schienen geliefert 3 In =3 58 A B = 
wurden. 13.328182 3] 5 [moon \mooon 
g: et Züge | Tonnen 
a 
j 0,371 134843] 379 | 1,065 | 0,281 
Hütte A . . . 2] 0,203 [19895] 214 | 1,020 | 0,468 
Il o.142 [1216| 212 | 1.125 | 0,532 
0,245 | 36 874| 283 | 0,665 | 0,234 
B | 0,104 | 12 761] 180 | 0,815 | 0,453 
? “11 0,279 |29 854| 283 | 0,935 | 0,336 
| 0,303 133 305] 384 | 0,910 | 0,237 
j 0,243 129 216] 256 | 0,830 | 0,325 
».&.... 21 0,254 |29209| 302 | 0,869 | 0,288 
\lo,119 [12 724] 242 | 0.935 | 0.386 
» D ... 10,107 |13361| 196 | 0,800 | 0,409 
E { 0,268 | 16 089| 231 | 1,670 | 0,725 
4 “1 0,199 | 17 160] 273 | 1,160 | 0,425 
». F ....10,209 [12616] 212 | 1,660 | 0,780 
0,311 [40 0711 256 | 0,777 | 0,340 
G j 0,228 |42 044| 302 | 0,542 | 0,180 
2 “ **11.0,330 |44 503] 285 | 0,741 | 0,262 
| 0,287 | 45 054] 379 | 0,637 | 0,168 
Durchschnittswerthe | 0,914 | 0,355 
Dieselben entsprechen einer Ab- 
nutzung von I mm pro . . . | 109500 128 200.000 
Züge | Tonnen 
* Die Bezeichnung der Hüttenwerke ist in Ueber- 


einstimmung mit den in dem früheren Artikel 
(Nr. 2 d. J.) gewählten Buchstaben. 

Bei der hierbei aufgeworfenen Frage, ob es 
richtiger sei, den regelmäfsigen Verschleils auf 
das Brutto-Tonnengewicht oder auf die 
Zahl der Züge zu beziehen, sprechen die von 
Goüard aufgestellten Tabellen für die letztgenannte 
Berechnungsart. Der Abnutzungs - Coefficient 
schwankt darin bei den einzelnen Positionen im 
ersteren Falle zwischen erheblich grölseren 
Grenzen als im letzteren; auch herrscht bei den 
gefundenen Ergebnissen völlige Uebereinstimmung, 
wenn man die Zahl der Züge zu Grunde legt, 
während sie sich bei der Berechnung auf darüber 
gerolltes Tonnengewicht nicht vereinigen lassen. 

Man konnte, meint der Verfasser, ein solches 
Resultat voraussagen, wenn man bedenkt, dals 
die Abnutzung weniger durch die Wagen selbst, 
als vielmehr durch die den Zug bewegende Ma- 
schine hervorgerufen wird. 

Zum Beweise der Richtigkeit des Gesetzes 
untersucht Coüard das frühere Verhalten der 
eisernen Schienen auf den Strecken der P.-L.- 
M.-Co; in dem Zeitraum 1867—1880 sind auf 
den Strecken einf. Geleislänge 


Paris-Lyon von 1024 km 1018 km 
Lyon-Marseille „ 701 „ a R- 
Tarascon-Cette „ 207 „ 9318 


eiserne Schienen durch solche aus Stahl ersetzt 
worden. 
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Es ergiebt die Tabelle für die 
Dauer der Eisenschienen seit dem 
Beginne der Auswechselung fol- 
gende Durchschnittswerthe: 


„STAHL UND EISEN. 


September 1884. 


Graphische Darstellung der Abnutzung in bezug auf die 


Zahl der Züge. 


Zahl der Züge _ Tonnengewicht Fig. 1. E 
Paris-Lyon 48 940 12532000 I „16mm 
Lyon-Marseille 48 500 16 250 000 ; = — A mm 
Tarascon-Cette 46 482 13 770.000 ı re 173 
d. i. für die zwei erstangeführten ! NZ 
Linien, wo die Erneuerung fast voll- = Beet Ele SE 
ständig durchgeführt ist, annähernd ı___ Se: 107 ALS RR? Smm. 
gleich hoch 49 000 Züge, dagegen |! 1er” ar BEE Zum 
eine sehr verschiedene Tonnenzahl; : ‚uooh Be | 

— HE „ gm.m. 


wird auf der Strecke Tarascon-Cette 
die bei Abschlufs der Tabelle noch 


j 
I 
L 


l 


unvollständige Auswechselungfertig 

sein, so wird man dort gleichfalls 

auf 49000 Züge, dagegen auf eine von den 
obigen Angaben abweichende Tonnenzahl von 
ca. 14600000 gelangen. — 

Unter der Annahme, dafs die eisernen Schienen 
der Strecke Paris-Marseille sich in halbverschlis- 
senem Zustande befanden, als deren eben erwähnte 
Erneuerung durch solche aus Stahl einen regel- 
mälsigen Verlauf angenommen hatte, zieht dann 
Coüard die weitere Schlufsfolgerung, dafs ihre 
mittlere Dauer 2 X 49000 = 98000 Zügen 
entspricht. 

6. Sub 4 ist für die in Betracht gezogenen 
Strecken als durchschnittlicher Abnutzungscoef- 
ficient der Stahlschienen 1 mm pro 110 000 Züge 
ermittelt worden; es entspricht dies unter Annahme 
einer Gesammtabnutzung von 10 mm einer Zahl 
von 1100000 Zügen, d. h. also einer 11 maligen 
Dauer der Eisenschienen. 

Man würde jedoch einen schweren Irrthum 
begehen, wenn man diesen dergestalt ermittelten 
Coeffiecienten für allgemein gültig erklären wollte, 
da derselbe nicht der Mehrabnutzung Rechnung 
trägt, welche auf Gefällen, in der Nähe der Bahn- 
höfe, auf unterirdischen Strecken u. s. w. ent- 
steht; man darf daher auch keinen Vergleich 
zwischen der mittleren Dauer von Eisenschienen, 
welche sich auf die ganze Linie bezieht, mit dem 
Verhalten von Stahlschienen ziehen, welches auf 
einer kurzen Strecke unter den günstigsten Be- 
dingungen festgestellt wurde. 

7. Die Betrachtung der sub 5 mitgetheilten 
Tabelle führt zu der wichtigen Bemerkung, dals 
der Abnutzungseoefficient sich mit stei- 
sender Abnutzung verringert, in anderen 
Worten: die Schienen verschleifsen bei gleich 
starkem Verkehr nach Verlauf von einigen Jahren 
weniger schnell als anfangs. 

Von der verschieden starken Abnutzung der 
Schienen je nach deren Ursprung wird später 
die Rede sein. 

Die Verringerung des Abnutzungscoefficienten 
ergiebt sich noch offenkundiger durch die an den 
beiden Geleisen einer geneigten (5 : 1000) Strecke 


! —— 4 ! 
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zwischen Melun und Bois-le-Rois vorgenommenen 
Messungen. Einer graphischen Darstellung (vgl. 
Fig. 1) zufolge wird daselbst auf dem Geleise, 
welches die Züge abwärts führt, die Abnutzung 
nach dem Passiren des: 180 000sten Zuges statt 
6,6 mm, wie eine Berechnung gemäfs der nach 
Darüberlaufen des 12- oder 24 000sten Zuges 
eingetretenen Abnutzung ergiebt, in Wirklichkeit 
nur 3,6 mm sein, das ist also fast die Hälfte 
der ersten Messungen. 

8. Das mittelst des oben erwähnten Mels- 
instrumentes (railographe) erhaltene graphische 
Bild von dem abgenutzten Theile des Schienen- 
kopfes in fünffacher Grölse zeigt, dafs nach ein- 
getretener Abnutzung der obere Theil des Schienen- 
profils sich einem Kreisbogen von weit gröfserem 
Radius anschliefst, als dies ursprünglich der Fall 
war. Die ersten 4 bis 5 mm Abnutzung erstrecken 
sich nicht über die ganze Kopfbreite, die Ab- 
nutzung geht vielmehr in Schichten: von steigen- 
der Breite vor sich, ein Umstand, der die Erklä- 
rung für ihre spätere Verringerung abgiebt. 

Wenn man die Veränderungen des Stalıl- 
schienenprofils unter dem Einflufs der regel- 
mälsigen Abnutzung studirt, so bemerkt man, 
dafs man den Umrifs des abgenutzten Theils als 
aus drei Kreisbögen zusammengesetzt betrachten. 
kann, nämlich aus einem mittleren Bogen, der 
drei Viertel der Kurvenlänge in Anspruch nimmt, 
und aus zwei Endbögen von kleinerem Halb- 
messer. 

Die graphischen Bilder zeigen: 

1. auf den horizontalen und ansteigenden 
Strecken ist der Halbmesser des grofsen Bogens 
0,22 m und der der kleinen Bögen 0,04 m im. 
Mittel. j 

2. auf fallenden Strecken vergröfsern sich 
diese Halbmesser mit dem Gefälle, bei einem 
Gefälle von 0,014 m ist der Radius des mittleren 
Bogens 0,365 m. Der Schienenkopf wird dem- 
gemäfs platter, wenn er durch gleitende Reibung 
abgenutzt wird. 

Bei dem Anblick dieser Profile, die man in 
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- gewisser Art als die natürlichen bezeichnen 


ann, kam man natürlich auf den Gedanken, 
dieselben den Schienen direct bei ihrer Herstel- 
lung zu verleihen. 

Beifolgende Figur 2 ist das ursprüngliche 
Profil der Schienen der P.-M.-L.-Co., Fig. 3 ist 
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das mittlere Profil, welches aus den graphischen 
Messungen resultirt, während Fig. 4 das behufs 
Erleichterung des Walzprocesses um ein geringes 
veränderte theoretische Profil darstellt, das von 
der Gesellschaft für die zukünftigen Schienen- 


Lieferungen adoptirt ist. 


9. Man kann indels die Frage aufwerfen, ob 
diese Widerstands-Vermehrung gegen Abnutzung 


_ nicht auch in anderen Ursachen als in der an- 


2 fänglichen Form des Profils liegt. 


Werden die 


Schienen unter dem Einfluls der kalten Hämme- 
_ rung, welche sie durch die Passage der Züge 


‘ erleiden, härter und härter? oder erreicht, 


wie 


- Escalle meint, die Widerstandsfähigkeit des Stahls 


De 


_ ihren eigentlichen Werth erst unter den Blasen, 
_ welche die Oberfläche der Blöcke 


stets ent- 


fenden Meter mit der Zahl der Züge, welche 
denselben hervorgebracht hat, getroffen, 

Diesen Gewichtsverlust kann man wegen der 
durch die Walzung bedingten Verschiedenheit 
nicht aus der Gröfse der Abnutzungen berechnen, 
welche wir mittelst der sub 1 u. 2 beschriebenen 
Melsinstrumente festgestellt haben. Auf einer 
Strecke zwischen Melun und Bois-le-Roi sind je- 
doch die Gewichte unmittelbar nach Verlegung 
der Schienen und in jedem der darauffolgenden 


hält? acht Jahre festgestellt worden. Die Resultate 
g Die Entscheidung dieser Frage wird durch | derselben sind in der nachstehenden Tabelle ver- 
er einen Vergleich des Gewichtsverlusts pro lau- | zeichnet. 

E Geleise Nr. 2, Gefälle von 5 : 1000. 

1 Datum der Messungen Zahl der Züge Abnutzung der Schienen | Gewichtsverlust. pro Meter 
x ‘seit der |seitderletzten]| seit der Iseitderletzten] seit der |seitderletzten 
2 Verlegung Messung Verlegung Messung Verlegung Messung 
2 mm mm g g 

E98. Mails... ... en zei ei = a = 
Mai 1875... .... 12 450 12 450 0,420 0,420 103 103 
=2r Juni 1876...... 23 896 11 446 0,870 0,450 244 141 
ls. duni 1877. .... 36 676 12 780 1,270 0,400 383 139 
gi. September 1878 . . 52 953 16 277 1,660 0,390 526 143 

Y Besuni. 1879. 0. m. 63 101 10 148 1,960 0,298 639 113 
2 duli 1880... 2...» 79 425 16 324 2,282 0,322 767 128 
BA duni.1881. .,... - 93 298 13 873 2,467 0,180 841 74 

Bi ni 1883. 00 125 793 32 495 2,880 0,420 1007 166 

4 Aus der Tabelle geht hervor, dals der Wider- | um 450 g oder etwa 1,3 % herbeiführt, wird 


% 


£ 


‚stand gegen Abnutzung sich nach stattgehabter 
Entfernung der obersten Schicht in der Dicke 


_ von 1!/; mm erheblich vermehrt. 


E:; eine Gewichtsvermehrung 


n 


: 


3 


Die oben erwähnte Veränderung des Profils, 
der Schiene 


eine Erhöhung ihrer Dauer auf offener*Strecke 
um 6 % im Durchschnitt bewirken, d. h. den 
gleichen Effect wie eine Erhöhung der Schiene 
um 1 mm haben, 
10. Es erübrigt, 


einen Vergleich der Ab- 
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nutzung der Schienen der P.-L.-M.-Co. mit der 
anderer Eisenbahngesellschaften anzustellen. 

In Frankreich hat Connesson interessante 
Angaben über diesbezügliche, auf der Ostbahn 
angestellte Beobachtungen veröffentlicht; die ge- 
ringste Abnutzung ist auf horizontaler Strecke 
zwischen Paris-Stralsburg und Paris-Mülhausen 
beobachtet worden, sie betrug 4,44 mm pro 100 
Millionen Tonnen. 

Ohne die weiter oben gerügte Ungenauigkeit 
der Angabe nach Tonnengewicht hier weiter zu 
beachten, entspricht bei den Schienen der P.-L.- 
M.-Co. unter Zugrundelegung der Angaben aus 
der sub 5 mitgetheilten Tabelle einem gleichen 
Tonnengewicht eine Abnutzung von nur 3,6 mm. 


In England hat man auf der Great-Northern, 
der Great-Eastern, der Metropolitan- und der 
South-Eastern-Bahn bei den Bessemerstahlschienen 
eine durchschnittliche Abnutzung von 1,6 mm 
bei einem Verkehr von 13631500 t ermittelt. 


Die gleiche Abnutzung würde bei der P.-L.- 
M.-Co. einem Gewichtsverlust von 504 g pro 
Meter und einem Tonnengewicht von 37 200 000 t 
entsprechen, d. i. dreimal soviel Verkehr als in 
England. Es sei hierbei übrigens darauf hinge- 
wiesen, dals die für England angegebene mittlere 
Abnutzungsgrölse offenbar einen Durchschnitts- 
werth für das ganze Netz darstellt, während die 
damit in Vergleich gezogenen französischen An- 
gaben sich auf eine Strecke beziehen, wo der 
Betrieb unter den denkbar günstigsten Bedingungen 
vor sich geht. 

In den Vereinigten Staaten verlieren 
nach Dudley die besten amerikanischen Schienen 
25 g pro Million Tonnen. 


Für einen gleichen Verlust weisen die Schienen 
der P.-L.-M.-Co. 1,85 Millionen auf, demgemäfs 
wären letztere fast doppelt so dauerhaft als erstere. 


In Oesterreich zeigen die Bessemerschienen 
unter der darüber gerollten Last von 25 bis 30 
Millionen Tonnen eine Abnutzung von 2,54 mm, 
unter Einbeziehung nicht zu starker Gefälle und 
Kurven von grofsem Halbmesser. 

Die deutschen Eisenbahnverwaltungen haben 
übereinstimmend gefunden, dafs man die zur Ab- 
nutzung von 1 mm erforderliche Tonnenlast auf 
10 bis 20 Millionen feststellen kann. 

11. Zur Beantwortung der Frage, welches 
Alter die auf offener Strecke ohne erhebliche 
Gefälle verlegten Schienen wirklich erreichen, 
nimmt Goüard an, dafs der Schienenkopf einen 
Verschleifs von 10 mm Höhe oder 4 kg Gewichts- 
verlust pro Meter vertragen könne. Diesem Ver- 
schleils entsprechen, wie sub 4 gefunden, 1110000 
Züge, eine Ziffer, die eher ein zu niedriges als 
ein zu hohes Resultat darstellt, weil der Ver- 
schleils sich bei zunehmendem Alter der Schiene 
verringert. 

Die nachfolgende Zusammenstellung giebt die 
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Alterszahlen für einige Strecken unter Berück- 
sichtigung des darauf obwaltenden Verkehrs an: 


Re 

E Br 

Sa [35% 

m oO o-— 

mi 5 an 

rI 3.0. 

EB Pe 

Ss 173 

Jahre 

Zwischen Paris und St. Georges 24 000| 46 
r St. Germain au Mont -d’Or 

und LyonwRieNnerme 14500] 76 

= Arles und Marseille 10 3500| 106 

= Cette und Tarascon 10 300] 106 

2 Moret und Nevers ... . 5300] 210 


12. Die Abnutzung auf den beiden Schienen- 
reihen eines geradlinigen Geleises ist nicht 
gleichmälsig, die nach aufsen liegenden Schienen 
nutzen sich stärker ab als die nach innen lie- 
genden; das Verhältnils zwischen den beiden Ab- 
nutzungscoefficienten schwankt auf den einzelnen 
Strecken beträchtlich, im Gesammt-Durchschnitt 
findet Coüard die Abnutzung der äulseren Schie- 
nenreihe um 25,4 % gröfser als die der inneren 
Reihe. 

Früher hat Coüard bereits statistisch nach- 
gewiesen, dals die Bruchzahl, welche bei der 
äulseren Schienenreihe eintritt, um 32 % höher 
ist als die der inneren Reihe. 

Die Ursache dieser Erscheinung scheint darin 
zu liegen, dals die Querschwellenenden nicht ge- 
nügend unterstopft sind. — 

13. Hinsichtlich der Schwankungen in der 
regelmäfsigen Abnutzung je nach dem Ursprung 
der Schienen ist bereits sub 5 eine Uebersicht 
aufgestellt worden. 

Die dort angegebenen Ziffern gelten für ebene 
gerade Strecken; man könnte gegen sie den 
Einwurf erheben, dafs sie auf Grund von wirk- 
lich gemessenen Abnutzungen aufgestellt sind, 
die alle noch nicht die Höhe eines Millimeters 
erreicht haben. Die daraus berechneten Resul- 
tate befinden sich jedoch in völliger Ueberein- 
stimmung mit auf besonderen Versuchsstrecken 
gemachten Beobachtungen. 

Auf gewissen Strecken sind nämlich eigens 
zur Feststellung des Einflusses des Ursprungs 
oder der Fabricationsmethode hintereinander ab- 
wechselnde Partien (theils zu 5, theils zu 10 und 
theils 1 Stück) von Schienen der verschiedenen 
Fabriken verlegt worden. Auch ist dabei gebüh- 
rende Rücksicht auf Kurven und Gefälle genommen 
worden. Die Resultate sind in nachfolgender 
Tabelle zusammengestellt, es sei dazu bemerkt, 
dals für die einzelnen CGolonnen folgende Bedin- 
gungen zu Grunde liegen: 

I. enthält die Durchschnittswerthe aus der 
sub 5 mitgetheilten Tabelle, d. h. also die für 
ebene gerade Strecken unter besonders gün- 
stigen Umständen ermittelten Werthe; 
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II. ist eine Strecke mit Gefälle 0,4 : 100, sie | 
bildet theilweise eine Kurve von 1000 m 
Radius; auf ihr sind die Schienen in Partien 

“ zu je 10 von derselben Hütte verlegt; 

. ist eine gerade Strecke mit Gefälle 1,3 : 100, 

hier wechselt der Ursprung der Schienen 
mit einer nach der andern. 
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IV. ist eine Strecke mit Gefälle 1,2 : 100, sie 
bildet theilweise eine Kurve von 1000 m 
Radius; hier wechseln die Schienen in Par- 
tieen von je 5 Stück ; 


V, ist eine Kurve von 1000 m Radius mit 
Gefälle 1,2:100, Schienenwechsel wie 
sub IV. 


5 Festgestellte Abnutzungen: 
“ 5 
o un 
3 == 
3 m IE II II | IV V 
je) = 
[} 
[e$ 
mm mm mm mm mm 
B Bessemer. . 0,83 12,67 | — | 164| — 
Marlin Einer — | — 18,67 | 195 | — 
E Bessemer. . . | 1422| — — 1389| — 
Bessemer. . . | 0,80| — — — 0,77 
D Marlin. +. '; —| — — |0,84 
s j Bessemer. . . | 0,67 12,399 | — | 1,751 — 
G phosphorhaltig. | — | — 1,9971 — 
Stahl‘: 
CG Bessemer. . . | 0,88 | 2,87 1790| — | — 
A Bessemer. . . | 1,0712,90 | — | 2,02| — 
H Bessemer. . . —| — — [1990| — 
Martınar 2.8. | — — | 1633| — 
F | Martin. 1,661 — — | 1397| — 


Abnutzungs-Coefficienten 
auf die Hütte B als Einheit bezogen 
Ammann 1112.20200 nn 


I I III IV V 
& 5 8 ö =) 
= = =| = Ss & ei = Ss 
2 | = PA 2 | = 2» | = 2 | 3 
EN Ge ee 
jan) = ae) ja) = jan) s ed a 
mm mm mm mm mm mm mm mm mm 
1,00| —- 11,0) — | — |10| — | — | — 
— == [7] = 1119. — 11,19] =, | — 
1790| -— | - | —- | - |)116| - | — | — 
0,96 | — u — =. Par 
— | -|-|-|-| -| —- | — |122 
081) — |111| — | - |10| —-—| — | — 
-|-|-|-|-| -!121| — | — 
1,7) — 11,07 11,7 | — | -| - | - | — 
129| — 1181| — | —- |1383| — | - | — 
- | -|-|-|16| —| —- | — 
ee A — /:1,00| — _ 
OEL ER 


* Die hier angegebene Abnutzung ist die pro 100 000 t berechnete; die gemessenen Abnutzungen schwanken 


2 


zwischen 0,2 und 0,3 mm. 


T Diese fetten Zahlen sind geringer, weil hier die Abnutzung bereits weiter vorgeschritten war. 


Abgesehen von den Angaben für die Hütten 
G und E lälst sich sagen, dafs die Unterschiede, 


_ welche sich bei den Schienen verschiedenen Ur- 


sprungs hinsichtlich deren Widerstandes gegen 


- Abnutzung geltend machen, um kaum melır als 
20 % auseinandergehen. 


Die von der Hütte B gelieferten Schienen 
haben sich am besten gegen die regelmälsige 
Abnutzung bewährt, früher (vergl. Nr. 2) ist be- 
reits nachgewiesen, dals dieselben sich ebenfalls 


_ am besten bei der Bruchstatistik gehalten haben. 


Die Schienen von der Hütte F haben sich 
am schlechtesten bewährt, die Ursache dafür liegt 
in ihrer Fabricationsmethode, welche ausschliels- 
lich auf dem Martinprocesse beruht. Die Tabelle 
zeigt überhaupt in klarem Lichte die Ueberlegen- 
heit der Bessemerstahlschiene über die Martin- 


_ stahlschiene, eine Ausnahme macht hier nur die 
- Hütte H. 


Schienen. 


14. Harter Stahl ist der beste für 
In der schon mehrfach erwähnten 
früheren Abhandlung ist der Nachweis geführt, 
dafs die Schienen am besten den Brüchen und 
sonstigen gelegentlichen Beschädigungen wider- 


stehen, deren Stahl am kohlenstoffreichsten und 


am wenigsten biegbar war und den meisten 
Widerstand bei den Zerreifs- und Schlagproben 
zeigte; das Gleiche gilt somit auch hinsichtlich 
des Verschleifses. 

An gleicher Stelle war auch bemerkt, dals 


Au 


der Martinstahl im Vergleich mit dem Bessemer- 
stahl, selbst bei gleichem Kohlenstoffgehalte, eine 
geringere Zerreilsfestigkeit (72 kg an Stelle von 
93) zeigte, weniger bei der Biegeprobe (54 t. an 
Stelle von 82) aushielt, bei derselben Belastung 
viel stärkere vorübergehende Durchbiegungen 
(9,1 mm anstatt 8,9) zeigte, bei der gleichen 
Probe viel grölsere bleibende Durchbiegungen 
(4,3 mm anstatt 0,0 unter 35 t), bei der Schlag- 
probe (17 mm an Stelle von 5,5 bei einer Fall- 
höhe von 2,50 m und einem Bär von 300 kg) und 
nach dem Bruch bei der Zerreilsprobe (10 % 
anstatt 5 %) annahm. Damals wurde (vergl. 
Seite 92) die Abwesenheit des Siliciums, das sich 
in erheblicher Menge im Stahl vorfindet, als 
Grund dieser Minderwerthigkeit der Martinstahl- 
schienen angegeben. 

Gerade die stärksten CGoefficienten bestätigen 
am deutlichsten diese Schlulsfolgerungen, welche 
sich sowohl auf den regelmälsigen wie auf den 
gelegentlichen Verschleils beziehen. 

Nur eine Ausnahme giebt es, nämlich dann, 
wenn die Schienen starker Verrostung ausgesetzt 
sind, wie z. B. in Tunnels; abgesehen von der- 
selben glaubt Goüard es als zweifellos bewiesen 
zu haben, dafs der harte Stahl sich zur Erzeu- 
gung der Schienen besser eignet als der weiche, 
ein der früher von Dudley aufgestellten Be- 
hauptung gerade entgegengesetztes Ergebnils. 
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Ueber die im Flufseisen und Schmiedeisen enthaltenen Gase. 


Von M. Zyromski, Ingenieur der Eisenhütte in Bessöges. 


(Nach dem Sitzungsberichte der Soeiet& de l’Industrie minerale für den Monat Juli.) 


unnrnnnnnannmn 


Durch die bisherigen Forschungen über die | 


Beschaffenheit der Gase, welche im Stahl auf- 
gelöst oder durch das Schmiedeisen zurückbe- 
halten sind, ist es bekannt geworden, dafs in 
dieser Hinsicht zwischen beiden Erzeugnissen ein 
ausgesprochener Unterschied besteht, ein Unter- 
schied, der nach meiner Ansicht möglicherweise 
sogar zur Unterscheidung des durch Schmelzung 
gewonnenen Eisens von dem im Puddelprocels 
dargestellten dienen kann. 

In letzter Zeit habe ich weitere, auf diese 
Frage bezügliche Versuche angestellt. _Dieselben 
betrafen 

erstens die Ausscheidung des in beiden 
Erzeugnissen eingeschlossenen Gases, und 

zweitens die Analyse dieser Gase. 

1. Ausscheidung der eingeschlosse- 
nen Gase. Es ist bekannt, dafs Graham die 
Menge der von den Metallen eingeschlossenen 
Gase dadurch bestimmt, dals er sie 
in einer glasirten Porzellanröhre er- 
'hitzt, welche an ihrem einen Ende 
mit einer. mit dem betreffenden, von 
dem Metall aufzunehmenden Gas ge- 
füllten Glocke, und an dem andern 
Ende mit einer Quecksilberluftpumpe 
in Verbindung steht. Man hat es da- 
durch in der Hand, je nach Belieben 
die Aufnahme der Gase oder die Aus- 
scheidung der aufgenommenen Gase zu bewirken. 
Auf diese Weise hat Graham aus dünnem Eisen- 
draht bis zum 12 fachen Betrage des Volumens 
desselben fast reines Kohlenoxyd erhalten. 

Bei den Versuchen mit Platin fand er sehr 
verschiedene Ergebnisse, jenachdem die Probe- 
stäbe einer vorherigen Schmelzung unterzogen 
worden waren oder nicht. So absorbirte gegossenes 
Platin in Drahtform nur 0,17 Vol. Wasserstoff, 
während einfach geschmiedetes Platin zwischen 
dem 4- und 6 maligen Betrage seines Volumens von 
demselben Gas abgab. Die Benutzung von Platin 
bei den elektrischen Glühlampen hat die Absorp- 
tionserscheinungen von neuem aufgeklärt. Man 
weils, dafs Edison gefunden hat, dafs der schnelle 
Verschleils der bei diesen Lampen benutzten 
Metalldrähte ihren Grund in der Gegenwart der 
in diesen Drähten aufgelösten Gase hat, welche 
die Eigenschaft besitzen, bei hoher Temperatur 
ausgeschieden und bei späterer Abkühlung wieder 
aufgelöst zu werden. Auch hat man festgestellt, 


dafs das Gas, welches aus dem Platin entweicht, 
Wasserstoffgas ist, und darin eine Erklärung für 
das Entstehen der Risse gefunden, welche die Dauer 
der Drähte beeinträchtigen. 

Der Apparat, welcher zur Vornahme der in 
Rede stehenden Versuche gedient hat, hat viele 
Aehnlichkeit mit dem von Graham benutzten. 
Derselbe ist auf der Hütte zu Besseges zur Analy- 
sirung der Kohlengase in steter Verwendung. 
Er besteht aus einer inwendig glasirten Por- 
zellanröhre P, welche an einem Ende geschlossen 
und auf einem Gasofen @ gelagert ist. Das offene 
Ende der Röhre steht mit einer Art Barometer- 
röhre 7, deren oberer Theil zurückgebogen ist und 
ein Reservoir R trägt, in Verbindung, während der 
untere Theil in einem mit Quecksilber gefüllten 
Becken taucht. Wenn man in das Reservoir Queck- 
silber eingielst, so tritt es in das Barometerrohr 
ein und fällt in das Becken (©, Bei dieser Bewegung 


reilst es jedoch eine gewisse 
Menge der in der Porzellan- 
röhre vorhandenen Gase mit. 
Man führt nun so lange oben 
Quecksilber ein, bis in der 
Barometerröhre die Höhe der 
Quecksilbersäule gleich der- 
jenigen des atmosphärischen 
Luftdrucks bei der Vornahme 
des Versuchs ist. In diesem 
Augenblick ist das Vacuum in 
der Porzellanröhre vollständig ; 
durch Zudrehen eines Hahnes 
kann man alsdann den weiteren Durchlauf des 
Quecksilbers hemmen. 

Vor dem Versuche wird jedes Probestück 
sorgfältig befeilt und gewogen. Dann legt man 
es in die Mitte der an ihrem einen Ende ver- 
schlossenen Porzellanröhre und bringt die andere 
mit dem  Quecksilberapparat in Verbindung, 
welchen man dann so lange wirken läflst, bis alle 
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3 Luft ausgetrieben ist. Nach dem Schlielsen des 
 _Hahnes bringt man eine mit Quecksilber gefüllte 
- graduirte Probirröhre über das untere gekrümmte 
Ende der Barometerröhre, dann erhitzt man das 
zu untersuchende Probestück allmählich bis auf 
- Weifsgluth und hält diese Temperatur während 
ungefähr zweier Stunden aufrecht. Von Zeit zu 
Zeit sammelt man das ausgetretene Gas, indem 
- man den Hahn öffnet. Wenn das angesammelte 
Ir Gas sich nicht mehr vermehrt, so bringt man 
die Probirröhre zum Eudiometer. 


Man kann den Vorwurf erheben, dafs man 
bei dieser Versuchsmethode durchaus nicht sicher 
ist, alle eingeschlossenen Gase zu erhalten, da 
nichts dagegen spricht, dafs die Gasmengen bei 
einem Erhitzen bis zur Schmelztemperatur sich 
nicht erheblich vermehrten ; auch ist es vielleicht 
ein Mangel, dafs die zuerst abgesogene Luft nicht 
untersucht worden ist, um den Einflufs des 
Vacuums auf die Ausscheidung der Gase [estzu- 
stellen. Es fehlte hierzu jedoch einerseits an 
Zeit, andererseits handelte es sich auch blos um 
einen Vergleich der beiden Erzeugnisse, und da 
man in beiden Fällen unter den gleichen Be- 
dingungen arbeitete, so werden durch diese 
Mängel die aus den Ergebnissen zu ziehenden 
Folgerungen nichts an Werth einbüssen. 


K 
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2. Analyse der eingeschlossenen Gase. 
Vor Mittheilung dieser Analysen sei noch der Ur- 
sprung der Probestäbe, auf welche sich die Unter- 
suchungen erstreckten, angedeutet. 

Es wurde eine bestimmte Quantität von Roh- 
eisen in zwei Loose getheilt, von denen das eine 
zur Herstellung von Feinkorneisen im Puddel- 
ofen und das andere zur Schmelzung einer Charge 
Flulseisen im Martinofen verwandt {wurde; bei 
letzterer schmolz man gleiche Gewichte von dem 
- Roheisen und dem Feinkorneisen ein, dessen wir 
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eben erwähnt haben, Es geschah dies, um sich 
vor jedem Vorwurf zu bewahren, der darauf aus- 
ging, die Verschiedenheit in dem Gasgehalt auf 
einen Unterschied in den Rohmaterialien zurück- 
zuführen. 

Beide Erzeugnisse sind einander sehr ähn- 
lich, da das Feinkorneisen 33 kg Festigkeit pro 
qmm bei 20 bis 25 % Dehnung, das Flulseisen 
ebenfalls 38 kg Festigkeit mit 30 % Dehnung 
besitzt. Die Probelängen sind abgeleitet aus der 


Formel L vV80S, worin L die anfängliche 
Länge und S den Querschnitt des Stabes be- 
deutet. (Nebenbei sei bemerkt, dals in Besseges 
Flufseisen für Nieten für die Marine mit 38 % 
Dehnung unter sonst gleichen Bedingungen her- 
gestellt wird.) 

Das Flulseisen nimmt ebensowenig wie das 
gepuddelte Eisen die Härtung an; die Schweilsung, 
sowohl mit stumpfer Kante als mit Schweils- 


lippe, gelingt bei beiden gleich leicht. Kurz, das 
durch Schmelzung erhaltene Eisen kann das 
andere, und zwar vortheilhaft ersetzen. 

Es handelt sich nun darum, ob wir eine 
Unterscheidung beider aus der Zusammensetzung 
der eingeschlossenen Gase treffen können. Die 
den Untersuchungen unterworfenen Probestäbe 


hatten 6 mm Durchmesser bei 100 mm Länge. 
Die flulseisernen Stäbe waren aus vier Blöcken 
verschiedener Gröflse herausgearbeitet worden, 
stammten jedoch alle aus derselben Charge. Die 
aus gepuddeltem Eisen angefertigten Stäbe rührten 
von zwei Ghargen her, deren jede einen Luppen- 
stab, den man nochmals erhitzte, und einen 
Knüppel ohne Wiedererhitzung lieferte. 

Die untenstehende Tabelle enthält die Ana- 
lysen der ausgetriebenen Gase, ihre Rauminhalte 
und die Gewichte der Probestäbe. 


Flufseisen aus der Charge Nr. 


lrsprung .. . .. 


Gewicht des Pr obestabes 


4 (Martinofen). 
x Nr. der Probestäbe . . . 1 | 2 | 3 
grofser mittlerer | kleiner 


Block von Block von | Block von |probe von 
240 X 225|200 X 1951165 X 165) 70 X 70 


vor dem Versuch ing 24,242 23,650 24,450 
Bu! Rauminhalt der ausge- 
_ —_ triebenen Gase, gemes- 
| sen bei 15° und 750 
Bincom..... 16,00 18,55 16,95 
hr H Re 9,34 11,30 8,90 
Analyse der I: 0,90 1,10 2,30 
Gase . 2 5,76 6,15 5,75 
4 \co.‘ u.0. 0 0 0 
_Procent. ve un [00 58,4] 60,9 22:9.) 
mensetzung der 5,6 %100| 5,9 } 100! 13,5 ) 10 
ae... 0 2508 332 J 133,9) 


160 Gepuddeltes Feinkorneisen 
7 ra 5 6 7 8 
Sehöpf- wieder- nicht wieder- nicht 
Ay erhitzter | wiederer- | erhitzter | wiederer- 
Luppen- | hitzter | Luppen- | hitzter 
stab Knüppel stab Knüppel 
24,432 24,353 23,995 24,851 23,453 
16,80 16,15 14,10 16,55 15,25 
9,55 4,50 2,20 5,10 3,40 
1,15 6,50 6,40 7,50 6,95 
6, 19 5,15 5,50 3,95 4,90 
0 0 0 0 
16,8) 318 15,6] 30,8 | hl 
0! 6,8 , 100] 40,3 , 100] 45,3 , 100| 45,4 , 100] 4 100 
36.4 318) 13008 jaa8l 3 
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Wenn man aus den je vier Probestäben die 
Mittel nimmt, so erhält man nachstehende über- 
sichtlichere Tabelle: 


Verhältnifs des Durchschnitts- Procentuale 
Rauminhaltes der einge- | Zusammensetzung 
schlossenen Gase, gemessen | der eingeschlossenen 
bei 15° und 750 mm Queck- Gase 
silbersäule zu dem Durch- 
schnitts - Rauminhalt des 
Probestabes H Co N 

Flußseisen „2.2... 5,45 |57,30 | 7,90 | 34,70 

Gepuddeltes Eisen... . 4,95 [24,50 | 44,07 | 31,42 


3. Schlufsfolgerungen. Zwischen dem 
Rauminhalt der aus dem Flufseisen einerseits 
und dem gepuddelten Eisen andererseits ausge- 
schiedenen Gase zeigt sich fast kein Unterschied, 
dagegen ein sehr bedeutender hinsichtlich der 
Zusammensetzung dieser Gase. 

Bei einer Betrachtung der obigen Zusammen- 
stellung fällt es sofort auf, dals in dem ge- 
puddelten Eisen eine erheblich gröfsere (ungefähr 
5malige) Menge Kohlenoxyd als in dem im 
Schmelzproce[s gewonnenen Eisen ist, während 
das letztere mehr (etwa das 2 bis 5fache) Wasser- 
stoff enthält. 

Man wird vielleicht einwerfen, dals günstigere 
Umstände zur Auflösung von Wasserstoff in 
gepuddeltem Eisen eintreten können und dals 
dann bei einem Vergleich der Beschaffenheit 
beider Gasgemische ein geringerer Unterschied 
auftreten wird. In anderen Worten, es handelt 
sich darum, zu wissen, ob der oben angedeutete 
Unterschied stets vorhanden sein wird. 

Nach unserer Ansicht ist diese Frage zu be- 
jahen, weil die den Versuchen unterworfenen 
Probestäbe durch Methoden hergestellt wurden, 
welche in der allgemein gebräuchlichen Art 
geführt wurden. Wenn in dem gepuddelten Eisen 
der Wasserstoff theilweise durch Kohlenoxyd er- 
setzt ist, so muls man dies den Bedingungen 
selbst, unter denen man in diesem Verfeinerungs- 
procefs arbeitet, zuschreiben. Es mag die Be- 
merkung nicht unnütz sein, dals das für unsere 
Versuchsstäbe verwandte Roheisen ein heilsgehen- 
des war und dafs wir während des Puddelprocesses 
Wasser auf das Bad zugossen, wie dies zum 
Zweck der Beschleunigung der Frischung bei uns 
gewöhnlich geschieht. Das Eisen hat demgemäfs 
in seiner Gegenwart eine Quelle von Wasser- 
stoff gehabt, aus der es genug hätte schöpfen 
können, wenn die Bedingungen beim Puddel- 
procels einer derartigen Absorption überhaupt 
günstig wären. Hierfür scheint aber gerade das 
Gegentheil der Fall zu sein, da trotz der Ver- 
wendung des Wassers die Analyse nachweist, 
dafs an H nur das 1!/, fache Volumen des Eisens, 
dagegen an Co das 2l/sfache Volumen einge- 
schlossen war. 

Wenn man jede der 8 Nummern der Haupt- 
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tabelle einer Prüfung unterzieht, so findet man | 


in jedem einzelnen Falle, dafs im Flulseisen der 
Wasserstoff und im gepuddelten Eisen das Kohlen- 
oxyd vorherrschen, auch befinden sich in diesem 
Punkte die vorliegenden Versuchsergebnisse in 
Uebereinstimmung mit Allem, was über die Frage 
bekannt ist. 

Aus anderweitigen Nachforschungen ist be- 
kannt, dafs Roheisen eine grolse Menge Gase, 
namentlich aus Wasserstoff bestehend, enthält. 
(Es ist behauptet worden, dafs es von demselben 
20 bis 100 Mal seines eignen Volumens enthält.) 
Man hat daher ein Recht, sich zu fragen, wohin 
geht dieses Gas, und woher kommt es, dals durch 
den Puddelprocess das Kohlenoxyd eine hervor- 
ragendere Rolle in dem Erzeugnils spielt. Unsere 
Hypothese hierüber ist folgende. 


Vergleichen wir den Puddelofen mit dem 


Schmelzofen. Das zu behandelnde Roheisen ent- 
hält GC, Si, S, P, Mn und Gase, welche nament- 
lich aus H bestehen. Alle diese Elemente scheiden 
sich vom Eisen infolge ihrer Affinität zum Sauer- 
stoff ab. Man kann daher annehmen, dafs der H 
Wasserdampf bildet, gerade so wie sich z. B. CO 
und CO, bildet. Dieser Wasserdampf wird wahr- 
scheinlich durch die Temperatur nicht zersetzt, 
das einzige, was er zu befürchten hat, ist die 
reducirende Wirkung des Eisens bei Rothgluth. 
Es genügt, dals ein gewisser Theil dieses Dampfes 
jeder Zersetzung und Reduction entgehe, damit 
eine Verringerung an H in dem Product statt- 
finde. Die unaufhörliche Berührung der oxydiren- 
den Schlacke mit dem Roheisenbad begünstigt 
unaufhörlich das Ausscheiden dieses Elementes: 
die zurückbleibende Menge H wird um so geringer 
sein, je oxydirender die Atmosphäre ist. 

Was den Kohlenstoff betrifft, so wird der- 
selbe am Ende der Operation oxydirt, seine 
Elimination ruft einen mehr und mehr teigigen 
Zustand der Masse hervor, so dafs für das Kohlen- 
oxyd die Schwierigkeit, die Masse zu durchdringen, 
stetig wächst. Man sieht die Ausscheidung des 
Kohlenoxyds unter der Wirkung des Rührhakens, 
man kann dieselbe noch bei der Walzung ver- 
folgen, und bleibt schliefslich in den Luppen- 
stäben noch eine erhebliche Menge zurück. 

Im Schmelzofen wird dagegen das Kohlen- 
oxyd, das keine Verwandtschaft zum Eisen besitzt, 
sich leicht abscheiden, da es zu seiner Abson- 
derung günstige Bedingungen vorfindet, insofern 
die hohe Temperatur, bei welcher die Schmel- 
zung vor sich geht, für genügende Flüssigkeit 
des Bades sorgt, wie niedrig gekohlt dasselbe 
auch sei. 

Was den Wasserstoff betrifft, so tritt hier 
die Dissociation noch zu der reducirenden Wir- 
kung von rothglühendem Eisen, um hier ein 
gerade so bedeutendes Entweichen des Wasser- 
stoffes in Dampfform wie im 
verhüten. 


Puddelofen zu 
Wenn man das geschmolzene Bad in 
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einem Augenblick zur Erstarrung bringen könnte, 
so würde man darin wahrscheinlich eine aufser- 
ordentlich grolse Menge von diesem Gas vorfinden. 

In dem Schmelzofen waltet noch ein beson- 
derer Grund ob, der dazu beiträgt, eine gewisse 


- Menge Wasserstoff im Bade zurückzuhalten. 


In den Verhandlungen der französischen 
Akademie der Wissenschaften, Band LVII, ist von 
Cailletet beschrieben, wie er einer plattgeschla- 
genen Eisenröhre, deren beide Oeffnungen ge- 
schlossen waren, dadurch wieder die cylindrische 


- Form gegeben hat, dafs er sie einfach in einem 


Öfen bis zur Weilsgluth erhitzte. Die Röhre war 
nachher, wie die Untersuchung ergab, mit Wasser- 
stoffgas gefüllt. Es hat demgemäls eine Zersetzung 
der Kohlenwasserstoffgase der Flammen des Ofens 
und dann eine Absorption oder Endosmose dieses 
Gases stattgefunden. Es erscheint nicht un- 
möglich, dafs eine ähnliche Reaction in den 
Gasschmelzöfen eintritt und dies um so 
leichter, als wir hier eine Flüssigkeit (das ge- 
schmolzene Eisen) haben, welche der Gegenwart 
einer eine unbeschränkte Menge H enthaltenden 


- Atmosphäre (dieKohlenwasserstoffverbindungen der 


Flamme) ausgesetzt ist. Es ist allerdings wahr, 
dafs die hohe Temperatur im allgemeinen die 
Auflösung von Gasen in festen oder flüssigen 
Körpern verringert. Wenn man aber annimmt, 
dafs bei der Schmelzung des Eisens eine Le- 
girung oder eine Verbindung dieses Metalls mit dem 
Wasserstoff eintreten könne, so erklärt sich Alles. 
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Den Beweis für die Leichtigkeit, mit welcher 
der Wasserstoff Roheisen und Stahl durchdringt, 
haben wir noch in den vor kurzem von Thiollier 
in Paris angestellten Versuchen über die Reini- 
gung von Eisen durch feuchten Wasserstoff. 
(Vergl. »Stahl und Eisen« S. 306, 1883.) Da- 
mals ist beobachtet worden, dafs die Einwirkung 
des H auf Schmiedeisen geringer ist als auf 
Roheisen und Stahl, eine Thatsache, welche wir 
hier nur erwähnen, ohne daraus eine neue Schlufs- 
folgerung ziehen zu wollen. 

Ohne uns auf endgültige Erklärungen über 
die Erscheinungen einzulassen, fassen wir die 
Ergebnisse unserer Beobachtungen dahin zu- 
sammen, dafs die Beschaffenheit der von beiden 
Eisensorten ausgeschiedenen Gase hinlänglich ver- 
schieden ist, um bei der Analyse derselben ent- 
scheiden zu können, ob man es mit Fluls- oder 
Schweilseisen zu thun hat.* Ferner aber dürfte 
diese Methode auch deshalb ihr Verdienstvolles 
haben, weil sie uns vielleicht Gelegenheit giebt, 
der brennenden Frage in der Eisenindustrie, ob 
Flufseisen oder Schweilseisen ? näher zu treten. 


* Wir bemerken hierzu, dafs diese Untersuch ungen 
in die Zeit fielen, in welcher die Agitation eines Theils 
der französischen Eisenindustriellen gegen die Ein- 
führung von Flufseisen zu gleichem Zollsatze wie 
Schweilseisen spielte. Allenthalben war man damals 
in Frankreich beschäftigt, Merkmale zur Unterschei- 
dung dieser beiden Eisensorten aufzustellen. D. Red. 


- Von der Wirkung einiger Zumischmittel, namentlich Hoch- 


ofenschlacke, auf den Portland-Cement. 
Von Professor L. Tetmajer in Zürich. 


Die diesjährigen Verhandlungen der Generalver- 


sammlung deutscher CGementfabricanten haben eine 


- Reihe interessanter, in das Gebiet der Beurtheilung 


der Producte der Cementindustrie tief einschneidender 
Resultate an den Tag gefördert. Wie vorauszusehen 


_ war, absorbirte die Frage der Beimischung fremder 


Körper zum Portland-Gement auch diesmal das Haupt- 
interesse der Versammlung. Während jedoch im vorigen 
Jahre lediglich commercielle Rücksichten gegen das 
Mischverfahren geltend gemacht wurden, sind nun 
belangreiche Resultate wissenschaftlicher Forschungen 
in den Vordergrund getreten, die einerseits das Dogma 
der Unmöglichkeit der Verbesserung normaler Portland- 


 Cemente durch Beimischung fremder Körper zahlen- 
gemäls erhärten sollen, anderseits berufen sind, eine 


x 


strengere Definition des Portland-Cements abzugeben 
und die Anwesenheit etwaiger Zumischmittel auf me- 


® chanischem oder chemisch-analystischem Wege er- 
_ kennen zu lassen. 


R 
ee 


er 


- (Aus der »Schweizerischen Bauzeitung«, herausgegeben von Ingenieur A. Waldner in Zürich, Nr. 24, Bd. 111.) 


Der Stellungnahme des Vorstandes deutscher Gement- 
fabricanten gegen das Mischverfahren verdanken wir 
in der That eine wesentliche Erweiterung unserer 
Kenntnisse der charakteristischen Merkmale der hydr. 
Bindemittel und wenngleich die zur Zeit veröffent- 
lichten Resultate die herrschenden Unbestimmtheiten 
in der Definition und Bezeichnung der fraglichen 
Bindemittel, noch nicht völlig beseitigen, so kann man 
doch kaum im Zweifel sein, dafs auf dem betretenen 
Wege einem dringenden Bedürfnisse entsprochen 
werden kann und sicherlich entsprochen werden wird. 

Herrn Prof. Dr. R. Fresenius in Wiesbaden ge- 
bührt das Verdienst, in der Präeisirung der Definition 
unserer modernen Bindemittel bahnbrechend vorge- 
gangen zu sein und Methoden geschaffen zu haben, 
um bestimmte Sorten von Zumischmitteln in Portland- 
CGementen mit Sicherheit erkennen zu können. Die 
Bedeutung der Freseniusschen Arbeit steht aufser 
Frage — ihre praktische Verwerthung ist jedoch mit 
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commereiellen und bautechnischen Rücksichten so 
eng verwoben, dafs bei der schliefslichen Feststellung 
der Grenzwerthe diesen Rücksichten Rechnung ge- 
tragen werden mufs, wenn man nicht aus der Phase 
der herrschenden Unbestimmtheiten in eine lästige, 
die interessirten Kreise möglicherweise schädigende 
Ueberbestimmtheit verfallen will. 

Auch in der Frage der Wirkungen diverser Zu- 
mischmittelzum Portland-Gementhat derVerein lebhafte 
Thätigkeit entfaltet, und stimmen auch die Ergebnisse 
unserer bisher durchgeführten Versuche mit jenen 
des Herrn R. Dyekerhoff nicht überein, so müssen 
Joch auch diese Untersuchungen als nützliche Bei- 
träge zur Klarstellung der schwebenden Angelegenheit 
begrülst und verdankt werden. 

Das allgemein wissenschaftliche Interesse und die 
Bedeutung des Mischverfahrens für unsere schweiz. 
Verhältnisse veranlalste eine möglichst umfassende 
Prüfung der Wirkungen bestimmter Zuschläge auf 
einige Portland-Gemente, und wenn unsere Resultate 
diejenigen anderer Experimentatoren nicht bestätigen, 
so kann dies lediglich nur in der Verschiedenheit 
der Versuchsarten, Hülfsmittel, namentlich aber in 
der abweichenden Auswahl und Behandlung der ver- 
wendeten Zumischmittel eine Begründung finden. 

Bevor wir auf die Resultate unserer Arbeit näher 
eintreten, sei gestattet, einige allgemeine Bemerkungen 
vorauszusenden, von welchen wir hoffen, sie genügen 
zur Kennzeichnung und Motivirung unserer An- 
schauungen und zur Stellungnahme in Sachen des 
Mischverfahrens. 

Unseren Untersuchungen lag die Absicht, etwas zu 
lernen, keineswegs, etwas zu beweisen, zu Grunde. 
Was wir brauchen ist die Wahrheit, die Feststellung 
eines Thatbestandes, unbekümmert, ob diese die In- 
teressensphäre einer Fraction berührt. Ist der That- 
bestand festgestellt und bestätigt er eine lautgewor- 
dene Ansicht, so bleibt immer noch näher zu erörtern 
übrig, ob und welche commereielle, volkswirthschaft- 
lıche, in vorliegendem Falle auch bautechnische Folgen 
an die Verwerthung der Sache geknüpft sind. Wenn 
einerseits die sachliche Forschung die Klarstellung 
obwaltender Verhältnisse anstrebt, die Gewerbefreiheit 
Jedermann in den Stand setzt , die gewonnenen Re- 
sultate nutzbar zu machen, so fordern andererseits 
(Geschäftsreellität, ja volkswirthschaftliche Landesin- 
teressen, dafs jedes Fabricat mit der ihm zukommen- 
den Bezeichnung auf den Markt gelange. 

Dafs sich das Mischverfahren kaum aus der Welt 
schaffen lassen wird, glauben wir auf Grund unserer 
Versuchsergebnisse füglich annehmen zu können; an- 
Jererseits hegen wir die feste Ueberzeugung, dafs auf 
dem Wege der Feststellung einer sach- und zeitge- 
mälsen Nomenclatur, durch Beobachtung einer unter 
allen Umständen erforderlichen Reellität in der Ge- 
schäftsgebahrung alle streitigen Tagesfragen sich lösen 
und beilegen lassen. 

Bei Beurtheilung der Wirkungen eines Zumisch- 
mittels auf den Portland-Cement .hat man 2 Momente, 
von denen der eine lediglich mechanisch-physikalischer 
Natur ist, während der andere eine chemische Um- 
lagerung der Molecüle bedingt, auseinander zu halten. 
Sowohl der mechanische als chemische Vorgang 
äulsert sich zunächst in der Erhöhung der normen- 
gemäfsen Sandfestigkeit. Die mehrererseits beobach- 
tete Erhöhung der fraglichen Sandfestigkeit eines 
Portland-Gements durch Zusatz inerter, meist. specifisch 
leichterer Körper, wie Kalksteinmehl, läuft lediglich 
auf eine Reduction des schädlichen Einflusses der Vo- 
lumenvergrölserung hinaus, welchen namentlich frisch 
gemahlene Cemente mehr oder weniger immer be- 
sitzen. Möglicherweise tritt bei einzelnen Cementen 
überdies eine Vergröflserung der Oberfläche der Kitt- 
substanz, also eine Erhöhung der Dichte mit hinzu. 
Dals ein Zusatz inerter Körper die nachtheiligen Ein- 


flüsse des äufserlich, d. h. durch die Glassplitterprobe 
nicht constatirbaren Treibens reducirt, läfst sich durch 
Parallelversuche mit reinem und gemischtem Gement 
in frischem und gelagertem Zustande beweisen. Mau 
wird finden, dafs, während bei frischer Waare der 
Zusatz von Kalkmehl eine Erhöhung der Festigkeits- 
verhältnisse erzeugen kann, dieser in der gelagerten 
Waare eine Abminderung nach sich zieht. Ver- 
gleichende Proben reiner und gemischter Gemente 
mit Staubhydrat oder Kalkbrei bestimmter Consistenz 
lassen keinen Zweifel darüber, dafs der eventuellen 
Erhöhung der Sandfestigkeit eines Portland-Gementes 
durch Zusatz inerter Körper keinerlei chemische Mole- 
cularwanderung zu Grunde liegt. ö 
Völlig anders verhält sich die Sachlage, sofern 
dem Portland-Gement innerhalb bestimmter Grenzen 
staubfein gemahlene Körper beigemengt werden, die 
verbindungsfähige Kieselsäure enthalten. Hier tritt 
eine chemische Action ein, wodurch nicht allein die 
Festigkeitsverhältnisse des normengemälsen Gement- 
mörtels, sondern auch diejenigen gleichwerthigerGement- 
kalkmörtel oft überraschende Steigerungen erfahren. 
Seit Veröffentlichung der verdienstvollen Arbeiten 
Le Chateliers, Hauenschilds, Erdmengers u. A. kann 
wohl ernstlich. keinem Zweifel unterliegen, dafs, 
wenn überhaupt durch Beimischung verbindungsfähiger 
Kieselsäure zum Portland-Gement eine Verbesserung 
desselben sich erzielen lälst, diese nur der Bildung 
eines anfänglich colloidalen Kalkhydrosilieats zuzu- 
schreiben ist. Während der Uebergangsperiode aus 
dem colloidalen in den festen Aggregatzustand, also 
in den ersten Phasen der Erhärtung, mülste, sofern 
auch die Annahme des colloidalen Zustandes des 
Kalksilicats stichhaltig ist, lediglich der mit der wirk- 
samen Kieselsäure dem Portland-Gemente beigemengle 
Ballast zur Geltung gelangen, somit bei verschiedenen 
Cementen verschieden, in der Regel jedoch abmin- 
dernd auf die Festigkeitsverhältnisse des Mörtels ein- 
wirken. Unsere Beobachtungen bestätigen diesen Vor- 
gang vollends; die 7 Tag-Proben zeigen meist erheb- 
liche, mit dem Ballast wachsende Abnahmen der 
Festigkeitsverhältnisse der Mörtel gemischter Cemente, 
während bereits nach 28tägiger Wassererhärtung das 
Umgekehrte eintritt. (Vergleiche insbesondere die 
Resultate mit Vigier-Gement.) Auch weisen die unter 
Anwendung von relativ geringer und reichlicher 
Wassermenge, ferner kräftiger und geringer Ramm- 
arbeit durchgeführten Parallelversuche unabweisbar 
darauf hin, dafs zur thunlichsten Ausnützung des 
Wirkungsgrades eines bestimmten Zumischmittels eine 
möglichst innige Berührung der Theilchen anzustreben 
und nur jene Wassermenge zu verwenden sei, die zur 
Bildung des gesättigt-colloidalen Kalksilicats erforder- 
lich ist. Uebersättigte Lösungen im Gementmörtel 
zeigen ähnliche Abminderungen der Festigkeitsverhält- 
nisse wie der Kalkbreimörtel gegenüber dem steifen 
Mörtel aus Staubhydrat. Die Wassermenge, mehr noeh 
die bei Erzeugung der Probekörper verrichtete Arbeit 
sind vom gröfsten Einflusse auf das Ergebnifs der 
Festigkeitsproben. Es liegt sehr im Interesse der 
Uniformität der Versuchsausführung, namentlich der 
dringend wünschbaren Elimination aller persönlichen 
Einflüsse, dafs bei Erzeugung der Probekörper als 
Einheit eine bestimmte Arbeit (kg, m) festgestellt 
werde, denn nur auf diesem Wege ist eine wirklich 
brauchbare Werthschätzung der hydraulischen Binde- 
nittel zu erreichen. Ohne Einheit in der verrichteten 
Arbeit, die das specifische Gewicht der Probekörper 
bestimmt, bleiben nach wie vor die an verschiedenen 
Stellen erhobenen Zahlen unter sich unvergleichbar. 
Leider konnte unser neues Verfahren der Erzeugung 
der Probekörper (Apparate hierzu liefert die mech. 
Werkstätte Hottinger & Comp. in Zürich) gelegentlich 
der Untersuchung der Wirkungen der Zumischmittel 
noch nicht verwerthet werden, so dafs den erhobenen 
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Festigkeitszahlen und speeifischen Gewichten jene 
Mängel anhaften, die bei der Handarbeit trotz Gontrole 
_ und Diseiplin unvermeidlich sind. 
? Zur Kalkhydrosilicatbildung im Portland-Gemente 
liefert dieser selbst den nöthigen Kalk. Dals Portland- 
 Cemente in der ersten Erhärtungsperiode Kalk ab- 
sondern, ist heute ziemlich allgemein anerkannt. 
- Immerhin dürften insbesondere zwei Beobachtungen 
aus neuester Zeit der Mittheilung werth erscheinen. 
Wir haben nämlich an grofsen Betonwürfeln selbst 
bei sehr scharfgebrannten, künstlichen Portland- 
CGementen (spec. Gewicht 3,1 bis 3,2) blumenkohlartige, 
ca. 6 bis 8 mm hohe Ausblühungen- gefunden, die 
sich als Kalkcarbonate erwiesen. Interessanter, weil 
die Wirkung granulirter Hochofenschlacke in grofsem 
- Stile constatirt werden konnte, ist die Wahrnehmung, 
die am Ausstellungsobjecte des Herrn Rob. Vigier, 
an der Betonbrücke der schweiz. Landesausstellung,* 
gemacht werden konnte. Vigier verwendete als Bogen- 
material ein Gemenge von Portland-CGement und gra- 
nulirter Hochofenschlacke, während die Widerlager 
aus einem aus Flufssand und Geschieben erzeugten 
Beton ausgeführt wurden. Die Widerlager sind mit 
' der Zeit weilslichgrau geworden; stellenweise zeigen 
sie beachtenswerthe Ablagerungen von kohlensaurem 
Kalk, während der Bogen auf die ganze Länge dunkel- 
grau geblieben und die tropfsteinartigen Ablagerungen 
nirgends zu finden waren. Freier Kalk im Portland- 
CGemente und verbindungsfähige Kieselsäure im Zu- 
mischmittel sind die Grundbedingungen: und die ent- 
 scheidenden Momente in der Frage des viel besprochenen 
 Mischverfahrens. Wie einerseits die Auswahl des Zu- 
- mischmittels mit einigen Schwierigkeiten verbunden 
ist, ist andererseits die Fähigkeit und das Mafs der Ver- 
besserung an bestimmte Bedingungen geknüpft, und es 
fällt bei verschiedenen Portland-Cementen sehr ver- 
schieden aus. Das procentuale Mafs der durch die 
Kalkhydrosilicatbildung bedingten Verbesserung eines 
normalen Portland-Cementes läfst sich indessen in 
' keinem Falle mit Sicherheit zahlengemäfs feststellen, 
da zweifellos neben der chemischen stets auch me- 
 chanische Einwirkungen, die nicht ausgeschieden 
werden können, nebenherlaufen. 
Gestützt auf unsere Erfahrungen halten wir die 
- Verbesserung eines Portland-Cementes durch Zusatz 
fremder Körper erreicht, wenn derselbe bei ange- 
nähert gleicher Kammarbeit während der Erzeugung 
der Probekörper gegenüber dem unvermischten Ce- 
mente keine Abminderung der Zug- und Druckfestig- 
keit des norımengemälsen Mörtels mit und ohne 
-Kalksatz zeigt. Die Verbesserung steht jedoch aufser 
Frage, sofern die Sandfestigkeit des gemischten Ce- 
 mentes mit und ohne Kalkzusatz eine nennenswerthe 
_ Erhöhung erfahren hat. In zweiter Linie bleibt dann 
noch zu berücksichtigen, dafs durch Zusatz wirksamer 
_ Körper gewisse, mit der Sprödigkeit des scharf ge- 
_ sinterten Gements verbundene Unarten gemildert, die 
- Tendenz zum Treiben geneigter, hochkalkiger Cemente 
völlig gehoben, der Gement sicherer und zuverlässiger 
_ gemacht werden kann. 
Die Wirkung der Zuschläge fremder Körper zu 
- Portland-Cement ist mit vier verschiedenen Stoffen 
an fünf verschiedenen Cementen studirt worden. Die 
erste und umfassendste Untersuchung ist nach den 
hier üblichen Methoden, ausgedehnt auf vier bis 
sechs Altersklassen (zwei Jahre), durchgeführt. Hierauf 
ist eine Serie von Versuchen mit relativ viel Wasser 
und geringer Rammarbeit (leichtes Einstampfen) ein- 
‚geleitet und erledigt worden, da hier wegen des 
_ eolossalen Umfanges, die diese Arbeiten an und für 
sich annahmen, blofs eine Altersklasse, nämlich die 
 4wöchentliche, als mafsgebende Probe in Aussicht 
genommen werden konnte. Die Wirkung der Zumisch- 
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mittel erschöpfend darzulegen, hat den Bericht- 

erstatter veranlafst, auch die relative Kiesfestigkeit der 

gemischten und reinen Portland-Gemente festzustellen. 

Die dritte Versuchsreihe betrifft somit die Beton- 

festigkeit, welche in zwei Altersklassen, nämlich nach 

28 und 210tägiger Wassererhärlung, erhoben wird. 
Die Zumischnnittel, welche in nachstehenden Zu- 

sammenstellungen mit ZNI, ZNII, ZNUI und ZNIV 

bezeichnet, sind zumeist zusammengesetzte Körper. 

So ist , 

ZNI reine Hochofenschlacke, 

ZNIL eine Schlackencomposition, 

ZNIL und ZNIV repräsentiren Zumischmittel 
mit besonderer Reichhaltigkeit an ver- 
bindungsfähiger Kieselsäure. 

An Portland-Gementen sind den Versuchen unter- 
worfen: 
a) Portl.-Cement von Rob. Vigier in Luterbach 
bei Solothurn, 


b) 5 „  Vorwohle, 

€) s »  Dyekerhoff, Langsambinder, 
d) A „  Dyckerhoff, Mittelbinder, 

e) 5 Schifferdecker. 


, ” 
Sämmtliche Cemente sind bis auf 2% Gips ga- 
rantirt rein. 

Portland-Cement von Vorwohle ist staubfein, durch 
Absiebung des Ballastes am 5000. Sieb, gewonnen, 
Ebenso gelangt der Gement von Schifferdecker als 
Handelswaare, ferner abgesiebt zur Verwendung. Die 
Behandlung der staubfeinen Gemente bezweckt, das 
Verhalten der Zumischmittel speciell an den wirk- 
samsten Theilchen einer Handelswaare festzustellen. 

In erster Linie schien es nöthig, das Verhalten der 
Hochofenschlacke I zu Kalkhydrat zu studiren, nament- 
lich um die lückenhaften literarischen Produete über 
diesen Gegenstand zu ergänzen. Einzelne, allerdings 
tendenziöse Kundgebungen widersprechen den bis- 
herigen Erfahrungen; es fehlt ihnen jede bestimmte, 
fafsbare Grundlage, und sie wären schon deshalb besser 
unterblieben, weil sie einige im Aufschwunge begriffene, 
sicherlich berechtigte Industrieen verdächtigen und 
damit schädigen. In fraglichen Kundgebungen wird 
insbesondere der Kieselsäure der Schlacke, ohne Rück- 
sicht auf die Qualität derselben, die Fähigkeit abge- 
sprochen, sich mit dem Kalke zu verbinden, weil nicht 
einzusehen sei, weshalb die Kieselsäure die im Feuer 
geschlossenen Verbindungen aufgeben werde; anderer- 
seits wird auf die Gefahren, die die Schwefelmetalle, 
insbesondere auch das Schwefelealeium der Schlacken 
mit sich bringen, eindringlichst aufmerksam gemacht. 

Diesen Aeufserungen gegenüber ist geltend zu 
machen, dafs bei Auswahl der Schlacke allerdings 
besondere Vorsicht, Sach- und Fachkenntnifs nöthig 
ist, dafs ferner die Schlacke, das Silicat als solches, 
ohne Vorbereitungen überhaupt nicht verarbeitet wer- 
den kann. Zu diesen Vorbereitungen gehört in erster 
Linie das Granuliren, wodurch eine theilweise Um- 
lagerung der Molecüle, eine partielle Zersetzung der 
im Feuer gewonnenen Zusammensetzung der Schlacke 
herbeigeführt wird. Verbindungsfähige Kieselsäure 
mufs ausgeschieden werden, während anderseits ein 
meist erheblicher Theil des Schwefels oxydirt, resp. 
in Form von Schwefelwasserstoff entweicht, wie Jeder- 
mann weils, der je mit einem Hochofen in Berührung 
gelangt, die Granulirung sah oder Schlackenproben ge- 
nommen hat. Dafs durch Granulirung basischer Hoch- 
ofenschlacken verbindungsfähige Kieselsäure ausge- 
schieden wird, läfst sich durch vergleichende Festigkeits- 
proben mit der nämlichen Schlacke in granulirtem 
und ungranulirtem Zustande hinreichend beweisen. 
Während nämlich Aetzkalkhydrat auf nicht granulirtes 
Schlackenmehl nur oberflächliche Einwirkung zeigt, 
bindet granulirte Schlacke das Kalkhydrat sehr ener- 
gisch ab, und es zeigt der dadurch entstandene CGement 
Eigenschaften, die den bekannten thonerde- und eisen- 
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oxydarmen, kieselsäurereichen, französischen Gementen 
und hydraulischen Kalken (chaux du Teil) völlig 
analog sind. 


Folgende Versuchsreihen erhärten das Gesagte. 


Mischungsverhältnisse: granulirte, nicht granul. Schlacke 
Zugfestigkeit nach: 7Tagen, 28T7.;7T., 28T. 

kg kg kg kg 

57,2Staubhydrat: 42,8 ZNI: 300 Sand 13,3 23,5 2,5 5,9% 
66,7 Staubhydrat: 33,3 ZNI: 300 Sand 10,3 17,0 1,4 4,7. 


Zweite, ältere Probe mit fertig gelieferter Mischung. 


für granulirte, für nicht granulirte Schlacke: 
Mörtel 1:3zeigte: Zug. Druck. Zug. Druck. 
nach 7 Tag:: 9,2%g 83,4 Ieg nicht hestimmbar— 0,0kgp.cm?. 
nach 28 Tag.: 15,5 kg 124,1kg 7,2kg  31,5kgp.cm?. 


Wie kräftig der Mörtel 1:3 aus Staubhydrat (aus 
schwach hydraulischem, im Wasser zerfallenden 
Schwarzkalk) mit der granulirten Hochofenschlacke 
werden kann, zeigen folgende Versuchsreihen: 


Schlackengehalt: 25% 0% 75% 100%. 
Erhärtungsdauer:T., 287. 7 T. 28 T. 7T. 28T. 7T. 28T. 
Zugfestigkeit: 95 13,7 106 179 9,1 18,8 8,8 18,0%g. 
Druckfestigkeit: 94,5 134,1 116,0 170,0 118,6 170,2. 92,6 184,0 „ 


Die oben sub 2 als ältere Probe angeführte Ver- 
suchsreihe ist bis auf 30 Wochen Erhärtungsdauer 
ausgedehnt worden und ergab: 


Erhärtungsdauer: 7T.28T.84T. 210T. 
Normengemäfse Zugfestigkeit: 9,2 15,5 20,2 24,2 kg p. cm2. 
s; Druckfestigkeit: 83,4 124,1 186,1 232,1 , » » 
Auch mit der Veränderlichkeit der Schlackenzu- 
sammenselzung ist es nicht so gefährlich, als nach 
den diversen Berichten anzunehmen wäre. Der Gar- 
gang des Hochofens ist der normale und er liefert, 
weil der Möller sich nicht stark ändern kann, auch 
fast die gleiche Schlacke. Es liegt zu sehr im Inter- 
esse der Eisenhütienleute, die Schlacken, die bisher 
keine Verwendung fanden, möglichst lucrativ abzu- 
setzen; in ihrem eigenen Interesse werden sie dafür 
besorgt sein, dafs Schlacken vom Rohgang oder über- 
hitzten Gargang nach wie vor zur Halde gefahren 
werden. Wie überraschend oft die Zusammensetzun- 
gen der Schlacken übereinstimmen können, zeigt ein 
zufällig in unserm Besitze befindliches Beispiel. Die 
oben citirte Schlacke I hat Prof. Dr. Lunge im Juni 
1883 analysirt; ca. 1'/s Jahre vorher hatte Prof. Marx 
in Stuttgart die Schlacke des nämlichen Hüttenwerkes 
zur Analyse erhalten. Die Resultate waren folgende: 


Nach Prof. Dr. Lunge: Nach Prof. Marx: 


SiOa 26,70% SiO2 27,08% 
Al2O3 25,93 Unlöslich 2,09 
CaCOs 2,81 Al2Os 22,79 
‚a0 44,13 Fe203 0,02 
CaSO4 Spuren!! GaO 46,22 
MgCO3 Spuren MgO 0,21 
H:O 1,68 CO: Spuren 
100,85 H20 1,22 
99,63 


Folgende Zusammenstellung enthält die chem. 
Analysen solcher Schlacken, die granulirt gemahlen 
mit Staubhydrat in wirksame Verbindung treten: 

Nr. 1 2 3 4 5 6 7 

% % % % % % % 


5i0, 24.82 26,70 2,17 30,05 81,96 33,60 38,02 
"AlOs 832 ara 942 9,18 11,20 16,55 
Fe2O; ve 25,53 0,97 95 10,11 "097 0,02 
CaO 45,71 44,13 49,25 40.26 50,61 27.02 42.00 
MnO 393 ? 654 297 285 1098 ? 

MsO 2.65 Spırm. 226 757 388 899 0,33 
SO3 6,09 Spuren. A,11 ? ? ? ? ic. 


Die wirksamsten Schlacken sind Nr. 1 bis 4; Nr.7 
ist die Hochofenschlacke von Wasseralfingen, welche 
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wahrscheinlich infolge des relativ hohen Thonerde- 
gehaltes weniger gute Resultate geliefert haben soll; 


immerhin soll dieselbe noch ganz Vorzügliches leisten. 

Von vortrefflicher Wirkung ist auch die in der 
Einleitung mit Nr. II bezeichnete Schlackencomposition;; 
ihre chemische Zusammensetzung ist folgende: 


SiO2 . . 41,47% 
Al2O; . . 24,57 » 
Fe2O; . 1265 
More 19753 
MnO . 4,08 » 
CGaSO4 2,84 » 
CGalOs 1,72 » 
Gas, 1,46 » 
MgS0O4 0,84 » 
H20 1,35 > 

99,34% 


Die Kalkproben dieser Gomposition hier anzuführen 
würde lediglich auf eine Wiederholung der vorstehen- 
den Festigkeitszahlen hinauslaufen; wir constatiren 
deshalb einfach die Thatsache, dafs die basischen 
Schlacken in granulirtem, staubfein gemahlenem Zu- 
stande mit Kalkhydrat gemischt einen vorzüglichen, 
in höheren Altersklassen äufserst festen Gement liefern, 
der zu allen Bauausführungen an der Luft wie unter 


| 
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Wasser sehr wohl geeignet ist. Die mit dem Schlacken- 


cement in der Schweiz, namentlich in Ghoindez und 


der Klus bei Balsthal ausgeführten, ziemlich bedeu- 


tenden Betonarbeiten haben sich vorzüglich bewährt 
und es hat der Beton Festigkeiten erlangt, wie wir 
solche nur bei entschieden gutem Portland-Gement- 
concret zu sehen gewohnt waren. 


Die Zumischmittel Nr. II und IV sind nieht weiter 


analysirt worden; dagegen sind die zu den Versuchen 
herbeigezogenen Portland-Gemente einläfslichen Unter- 
suchungen unterworfen worden. Dieselben wurden 
zunächst, und zwar jede doppelt analysirt, hierauf in 
üblicher Weise allgemein untersucht, also die Ge- 


wichts- (Spec. Gewicht nach Dr. Schumann) und Ab- 


bindungsverhältnisse, die Güte der Mahlung ete. etec., 
festgestellt. Folgende tabellarische Zusammenstellung 
giebt ein Bild über fraglichbe Verhältnisse: 


P.-Cemente von Vigier Vorwohle Dyckorhoff 

langsam Mittelbinder langsam Mittelb. langsam 
SiO2: 21,68% 21,20% 19,83% 20,79% 19,62% 
AlO3: 6,19» 6,70». 7,505 7820» ° 77,973 
Fe2Os5: 2,70» 335» 396» 320» 425» 
CaO: 61,11» 60,54» 62,75» 61,60» 60,25 » 
CaCO3: 2,09» 2,31» 1,52» 1,70»  -2,75» 
CGaSO«: 3,01» 318» 214» 2,31» 2,39» 
MgO: 1,51» 1,83» 189». 2,27», 1,31% 
H:0-+Bit: 2,55» 148» 0,98» 0,82» 2,43» 


Sa. 100,84% 100,59% 100,57% 100,89% 100,97 % 


Bezeichnung der Handelswaare: 


CGementgattung: Staubfein Handelswaare Staubfein 
Spec. Gewicht: 3,03 (?) 3,03 3,13 3,13 3,01 3,05 
Litergewicht, 
eingerüttelt: 2,09 1,66 1,93 1,96 1,69 1,39 
Erhärtung- 
beginn: c.4h30m 0h24m Oh50m 0h10m c.1h50m e.Ih 
Bindezeit: c.8—-9h 0h46m c.7h00m 0h33 m c.20h 00m e.16h 
Lufttemperatur: 13,5 bis 14,50 C. 
Rückstand am 900.: 
2,40) 0,0% 1,1% 2,0% 0,00%0 4,609 
am 5000. Sieb: 
32,3 „ 18, 19,8.21855 0,4 5.7.2045 


Bei Verarbeitung und Prüfung vorstehend an- 
geführter Portland-Gemente sind die gleichen Hülfs- 
mittel, die nämlichen Maschinen und hauptsächlich 
der gleiche Normalsand verwendet worden. Der zu 


den CGementkalk-Proben benutzte Kalkbrei wurde durch 


Löschen von Aetzkalk mit ca. der dreifachen Gewichts- 
menge kalten Wassers und nachherigem Einsumpfen 


in Wannen mit absaugenden Wandungen, gewonnen. 


Bei der Verwendung hatte der Brei die folgenden 
Eigenschaften: 


Schifferdecker | 
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A Consistenz: 27,9 bis 29 mm bei 4 kg Belastung Resultate der Festigkeitsproben. 
nn ine Phi 4 gs ah 134 In folgender Zusammenstellung bezeichnet: 

bis 1,36. Ferner: 451,6 bis 459,6 g feste Substanz | 2 resp. 7d das spec. Gewicht der Zug- resp. .der 
pro Liter Kalkbrei. Druckkörper. 

Die Erzeugung der Probekörper der Zugfestigkeit | fa „ Pd die Zug- beziehungsweise die Druck- 
besorgte für die ganze Serie ausnahmslos der eine, festigkeit in kg pro cm’. 


diejenige der Druckfestigkeit der zweite der in der Sämmtliche Mischungsverhältnisse sind 
Anstalt bediensteten Arbeiter. in Gewicht-Einheiten ausgedrückt. 
A. Portland-Cement Vigier. 
F 7 Tag, 28 Tag, 84 Tag, 
5 Paare ya due Fu=ı des Ya Banken ußas,, Ya, Ba. 
A 100 Cement: 300 Sand, 9'/2% Wasser. 
— 135; — 152,1 !c220, 17,8;0225, 196,0 1 222, 26,3; 2,24, 243,5. 
-. 85 Cement: 15 ZNI: 300 Sand; 9')a% Wasser. 
+ a I one N 408.6,11,000,° 3009,96, 1249,8, 
85 Cement: 15 ZNII: 300 Sand; 9'/j.% Wasser. 
2 2947 17.0:2.230.169.2.10 29:94, 797.9:5932.7 281,5.” 1, 2,265 40,65%: 2,280 281,6, 
100 Cement: — :100 Kalkbrei: 600 Sand. 
RT on EA IB 05 OREETIT,5 0 6 2,19,271,55@2,26,° 135,7. 
85 Cement: 15 ZNII: 100 Kalkbrei: 600 Sand. 
DLR 09 28,0 790 200 LIED IT 220, 16,25, 7227, 217658. 
75 Cement: 25 ZNII: 100 Kalkbrei: 600 Sand. 
ID 2.265,68.02,.1702,195510,9:772,287704161:0.2: 1282,21, =19,4, 52,28, 194,9, 
Control-Probe mit unvermischtem Cement. 
100 Cement: 300 Sand; Wasser. 
3675.202.2.10.2,278., 297. 901,0°°.1.09.19,526,9: 13,997 247,5; 


B. Portland-Cement Vorwohle. 
100 Cement: 300 Sand; 9% Wasser. 


ah aD 12 0 Sn BE ae ar Bulä 2 202 2 adauelag BD 2 = and. Das 
[S) 
ei. 
x 
m 
Rn 
[0 0) 
[8%] 
DD 
_ 


2,27, 35,8; 2,38, 456,2 | 2,28, 88,8; 2,38, 563,6 | 2,30, 41,7; 2,36, . 570,0. 
85 Cement: 15 ZNII: 300 Sand; 9'j2% Wasser. 
202 37.22.0087, 4632 341522:99, 2:54,89; 2,58:.,7688.8. 1 u 251,, 52,65 2,35,."-668,8, 
85 Cement: 15 ZNIII: 5300 Sand; 9% Wasser. 
226, 32,15 2,89,,415,02 17=2,28,.:48,1; 2,415 7652,72 17.280, 48,95: 2,41, 816,2. 
100 Cement: — :100 Kalkbrei: 600 Sand. 
- 2,94, 16,6; 2,33, 212,5 | 2,24 20,3; 2,30, 216,3: | 2,25, 25,6; 2,85, 269,7. 
85 Cement: 15 ZNII: 100 Kalkbrei: 600 Sand. 
2.23,11,8,7 2,305 142,7 | 224,223,4;5 2,335 241,9 .|- 72,24, 25,75 .2,39, 366,7. 
85 Cement: 15 ZNIII: 100 Kalkbrei: 600 Sand. 
2,21, 14,8; 2,36, 1557 | 2,24, 25,6; 2,36, 273,6 | 2,25, 32,3; 2,36, 307,5. 
©. Portland-Cement Dyckerhoff. 
(Langsambinder.) 
100. Cement: 300 Sand; 8!1/2% Wasser. 
2094.7225372:383,040.822 1272,24, 30,4, :2,33%.3195. 1 
85 Cement: 15 ZNII: 300 Sand; 9% Wasser. 
2,27, 25,5; 2,34, 270,1 | 2,24, 39,8; 2,33, 431,2 
85 Cement: 15 ZNIV: 300 Sand; 11'/.% Wasser. 
2,29, 25,2; 2,33, 216,0 | 2,29, 40,4; 2,37, 3955 | 
100 Cement: — :100 Kalkbrei: 600 Sand. 
Da: 107252289101 ,9€ 1382.2 15513,2,5772,31,92735,0, 7°) 
85 Cement: 15 ZNII: 100 Kalkbrei: 600 Sand. 
220,.09,4:2 2,25, 133,2°.1..2.22.2°19.5. 72,36, 1205.07 10,522,20, 2.294 3,712,34,°%.269,5. 
85 Cement: 15 ZNIV: 100 Kalkbrei: 600 Sand. 
2484°7.5:79557.1038,9°1...2,19;772,0; :2,39.2194.0...)° 294,..27,9, 2,35, : 2372. 


D. Portland-Cement Dyekerhoff. 
(Mittelbinder.) 28tägige Probe. 
100 Cement: 300 Sand; 9'/2% Wasser. 
7 Tag-Proben sind nicht ausgeführt worden. 
2,23, 23,7; 2,32, 241,4 ° | 
85 Cement: 15 ZNII: 300 Sand; 9'/2% Wasser. 
2,22, 2 32,45,723,85,- 352,5 : | 
85 Cement: 15 ZNIII: 300 Sand; 10% Wasser, 
| 2,23, 341: 2,38, 393,9 


E. Portland-Cement Schifferdecker. 


28 Tag-Probe, Handelswaare. 28 Tag-Probe,; Staubfeiner Cement. 
100 Cement: 300 Sand; 8% Wasser. 100 Cement: 300 Sand; 9% Wasser. 


85 Cement: 15 ZNIV: 300 Sand; 10% Wasser. 85 Cement: 15 ZNIV: 300 Sand; 10% Wasser. 
2,26, 41,6; 2,39, 476,0 2,31, 83,5; 2,38, 619,0 
IX.4 3 


2,26, aR,6; 2,34, 304,5 | 2,29, 41,3; 2,37, 460,0 


542 Nr. 9. 
100 Cement: — :100 Kalkbrei: 600. Sand. 
2,19, 14,4; 2.31; 1940 
85 Cement: 15 ZNIV: 100 Kalkbrei: 600 Sand. 
2,19,° 20,3; 2,33, 182,5 
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100 Cement: : 100 Kalkbrei: 600 Sand. 


2,22, 213; 333, 216,5 
85 Cement: 15 ZNIV: 100 Kalkbrei: 600 Sand. 
2,19, 26,7; ht 269,5 \ 


2. Versuchsreihe. 


Erzeugung der Probekörper bei reichlicher Wassermenge, geringer Rammarbeit; 
28tägige Wassererhärtung. 


1. Portland-Cement Vorwohle (Staubcement). 


Mischungsverhältnisse Wassermenge Zugfestigkeit Druckfestigkeit 
100 Gement: —  : 300 Sand 10% 72 = 2,25 Pz = 33,2 kg Yyd = 2,30 Pd = 396,6 kg 
85 Cement: 15 ZNII: 300 Sand 10 ==42.27 — 34,2 — 2,31 — 396,6 
85 Cement: 15 ZNII: 300 Sand 11 231, =e49°5 Il — 14327: 
100 Gem.: -— .:100 Kalkbr.: 600 Sand — Pl BT IrZ rt N BES 
85 Gem.: 15 ZNIIT: 100 Kalkbr.: 600Sand — == 19,50 — 23,3 — 2,25 — 1713. 
2. Portland-Cement Dyckerhoff (Langsambinder). 
100 Cem.: — .: 100 Kalkbr.: 600 Sand — Yz = 2238 Pz = 78 kg Yyd—= 220 Pd = 705 kg 
85 Gem.: 15 ZNII: 100 Kalkbr. : 600 Sand — —= 2,28 =.7,0 =.220 — 781 
85 Gem.: 15 ZNIV : 100 Kalkbr.: 600 Sand — RI = EN =71032 
3. Portland-Cement Dyckerhoff (Mittelbinder). 
100 Gement: — : 5300 Sand 10%. Y2 = "2,29 Pz = 21,5 kg Yd = 2,27 (d = 157,0 kg 
85 Gement: 15 ZNII: 300 Sand 10,5 229 —= 904 —= 2,97 —= 244,7 
85 Gement: 15 ZNII: 300 Sand 11,5 = 2,29 = 323 — 2,28 == B43 
4. Portland-Cement Schifferdecker (Staubcement). 
100 Gement: — :300 Sand 10% Yz = 2,37 Pz = 36,0 kg Yd = 2,32 Pd —= 288,7 ky 
85 Cement: 15 ZNIIL: 300 Sand 12 —=.2,359 —= 87,7 = 225 = 391,6 
100 CGement: — :100 Kalkbr.: 600 Sand — =2,29 NED = 2,055: 18,8 
— — — 18:6 — 228 N, 
3. Versuchsreihe. 85 Cem. : 15 ZNIII: 200 Sand : 
Kies (Beton)- Festigkeit gemischter und 50 ar TER Br 2 FEAR 
reiner Portland-Cemente. 250 Sand: 600 Kies 13 2,48 135,0 
Die Versuche sind ausgeführt an würfelförmigen 2 a TE 13 2,45 167.6 
Körpern mit 16 cm Kantenlänge. Der zur Betonage | 40Cem.: 10 ZNIN: 50 Staubh.: k 
250 Sand: 600 Kies 13 2,46 154,0 


verwandte quarzreiche, scharfkörnige Betonsand pas- 
sirt ein Sieb mit 25 Maschen per em? und bleibt auf einem 
solehen mit 64 Maschen liegen; fraglicher Sand hat 
ein mittleres specifisches Gewicht 7 = 2,66, 

ein Volumengewicht, eingerüttelt d6”=1,55 kg p. Liter, 
1 kg dicht gelagerter Sand enthält 7 —= 27,5 em”Hohlr., 
das Schwindmals des Sandes betrug 5—6 %. 

Der Schlägelstein wurde auf ein Drahtgitter mit 
ca. 2,4 cm Maschenweite geworfen und es sind die 
kleinen Stücke mittelst eines Drahtsiebes mil ca. 
1,3 em Maschenweite entfernt worden. 

1 hl des Schlägelsteins wog 140 kg, 

100 kg desselben enthalten ca. 31 1 Hohlräume. 

Das hier verwandte Staubhydrat ist durch Löschen 
eines mit schwachhydraulischem Schwarzkalk (der 
jedoch im Wasser zerfällt) gemischten Luftkalkes ge- 
wonnen und gelangte nach ca. °/s jähriger Lagerung 
in der Anstalt zur Verarbeitung. Wahrscheinlich 
sind diesem, sowie dem Umstande, dafs die zu den 
Böton-Proben verarbeiteten Reste der angeschafften 
Zumischmittel ebenfalls ca. 4—5 Monate in den Räum- 
lichkeiten der Anstalt offen lagerten, jene Widersprüche 
zuzuschreiben, die die Resultate der Betonproben ver- 
elichen unter sich sowie mit den Ergebnissen der 
Mörtelproben zeigen. 

Jeder Probe sind 4 Würfel unterworfen und das 
Mittel der 3 besten als mafsgebender Durchschnitt 
berechnet worden. Die Erhärtung der Würfel erfolgte 
2 Tage an der Luft, 26 Tage unter Wasser. Weitere 
Proben für eine 830 wöchentliche Wassererhärtung 
stehen derzeit noch aus. 


A. Portland-Cement Vigier. 


Wassermenge Spec.dewicht Druckfestiek. 

in Gew.-%/, in Mittel pro cm? 
der Mörtelsubst. kg 
100 Cem: —  : 200 Sand : 

500 Kies 11 


Nischungsverhältnisse 
in Gew.-Einheiten 


2,56 321,2 


©. Portland-Cement Dyckerhoff (Langsambinder).. 


50 Cem.: — . :50Staubh.: 
250 Sand: 600 Kies 14 2,48 164,0 

40 Cem.: 10 ZNII: 50 Staubh.: 
250 Sand: 600 Kies 13 2,465 185,5 

40 Cem: 10 ZNII: 50 Staubh. : 
250 Sand: 600 Kies 13 2,47 17042 
D. _ Portland-Cement Dyckerhoff (Mittelbinder). 

100 Cem.: —  : 200 Sand: 
500 Kies 11 2,55 330,0 

85 Gem.: 15 ZNII: 200 Sand: 
500 Kies 11 2,98 403,1 

50 Cem.: —  :50 Staubh.: 
250 Sand: 600 Kies 13 2,50 150,1 

40 Cem.: 10 ZNIL: 50 Staubh.: 
250 Sand: 600 Kies 14 2,50 164,5 

40 Gem. : 10 ZNIII: 50 Staubh. : 
250 Sand: 600 Kies 14 2,505 182,8. 


Vorstehende Resultate bestätigen die Möglichkeit 
der Verbesserung normal zusammengesetzter Portland- 
Cemente; sie scheinen darauf hinzuweisen, dafs weder 
der Grad der Sinterung, die Feinheit der Mahlung, 
noch die Bindezeit die Möglichkeit der Verbesserung 
beeinflufst. Durch Zumischung wirksamer Zumisch- 
mittel wird die Zug- und Druckfestigkeit der normen- 
gemälsen Sandfestigkeit anscheinend gleichartig beein- 
flufst. Eine allfällige Aenderung der Verhältnisse von 
Zug zu Druck ist nicht zu gewinnen, so lange nicht 


das Prineip der constanten Arbeit bei Erzeugung der 
Probekörper allgemein angenommen und durchgeführt 


sein wird. Alle diesbezüglichen Kundgebungen müssen 
derzeit als verfrüht und von fraglichem Werthe be- 
zeichnet werden. Die gewonnenen Resultate bestäti- 
gen ferner die Zulässigkeit der normengemäfsen Sand- 
proben für gemischte Portland-Gemente, an welche 
mindestens jene Forderungen zu stellen sind, die nor- 
male Portland-Gemente zu erfüllen haben. 
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Die von unserm Mitgliede Mr. J. Lowth. Bell 
gelegentlich des jüngsten Meetings der Mechanical 
Engineers in Cardiff gehaltene Eröffnungsrede 
verdient die eingehende Beachtung seitens unserer 
 wvaterländischen Fachgenossen. Wenngleich Bell 
selbst zu Anfang seiner Rede sagte, habe zu 
ihrem Vorwurfe »Eisen« gewählt, so erging sich 
dieselbe thatsächlich auf einem viel ausgedehn- 
teren Gebiete, insofern sie einen Vergleich der 
Bedingungen enthielt, unter denen die Eisen- 
industrieen der verschiedenen Länder, namentlich 
unter Berücksichtigung der Lohnverhältnisse, 
- arbeiten. Da Deutschlands hierbei vorwiegend 
gedacht ist, so wird es unseren Lesern interes- 
- sant sein, die Auffassung kennen zu lernen, 
welche ein so hervorragender englischer Fach- 
_ genosse über diese Verhältnisse Be Eine Dis- 
cussion, bezw. Widerlegung der stellenweise frag- 
mentarisch gehaltenen Auslassungen erachten wir 
nicht für nothwendig, weil die meisten diesbezüg- 
Biichen Fragen in »Stahl und Eisen« früher aus- 
x “ führlich behandelt worden sind. 
Nachdem Redner, welcher, wie wir voraus- 
E schicken wollen, ein ausgeprägt patriotisches Ge- 
fühl besitzt, in grofsen Zügen die Fortschritte in 
der Darstellung des Eisens geschildert und den 
3 Werth der in der letzten Zeit eingeführten Pro- 
- cesse gekennzeichnet hatte, fuhr er folgender- 
malsen fort: 
: „Bei der Durchsicht der von den früheren 
- Vorsitzenden der Institution of Mechanical Engi- 
‚neers gehaltenen Antrittsreden habe ich gefunden, 
dafs darin neben der Darlegung des Nutzens, wel- 
‚cher der Welt durch die Maschinenbauer erwachsen 
‚ist, gelegentlich ein Hinweis auf die Zukunft 
enthalten war. ‘Nichts kann weder dem Ein- 
zelnen noch der ganzen Nation mehr frommen, 
‚als sich von Zeit zu Zeit eine übersichtliche 
Kenntnifsnahme von den Fortschritten zu verschaf- 
| fen, die sowohl in der Heimath als auch im Aus- 
lande gemacht worden sind. Ohne Zweifel von 
_ diesem Gesichtspunkte aus, führte Cowper als 
- Vorsitzender im Jahre 1880 aus, wie die britische 
Nation in der Fabrication gewisser Artikel über- 
_troffen worden sei und erhob, ohne des durch 
frühere Anstrengungen Erreichten eingedenk zu 
sein, den Vorwurf, dafs England nicht den nöthi- 
‚gen Unternehmungsgeist und. die Kraft besessen 
habe, um in allen Zweigen der Industrie im Vor- 
_ Sprung vor allen anderen Nationen zu bleiben. 
‚Dals das britische Volk während langer Jahre 
einnahm, welche 
Lowper demselben mit Aengstlichkeit bewahrt 
wissen will, wird wohl von keinem unserer Mit- 
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3 Eine englische Stimme über die Wettbewerbsfähigkeit der 
deutschen Eisenindustrie auf dem Weltmarkte. 
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bewerber in dem industriellen Wettkampf, an 
dem jetzt ein halbes Dutzend Nationen betheiligt 
sind, bestritten werden. In derartigen Ver- 
gleichen, wie sie von meinem Vorgänger gezogen 
worden sind, darf man aber nicht den grolsen, 
eine weitklaffende Spalte zwischen den gegenüber- 
gestellten Zeiträumen bildenden Unterschied ver- 
gessen. Das, was wir heute mit industrieller 
Wissenschaft bezeichnen, datirt aus dem Anfang 
dieses Jahrhunderts, oder um den Ausgangspunkt 
näher zu bezeichnen, von der Een unE der 
Dampfmaschine durch Watt. 

Eine dichtere Bevölkerung, verhältnilsmälsiges 
Befreitsein von bürgerlichen Unruhen in Verbin- 
dung mit Kriegen, durch welche das Ende des 
vorigen und der Anfang des gegenwärtigen Jahr- 
hunderts anderwärts so gekennzeichnet war, 
dehnten unseren durch die insulare Lage und den 
Besitzthum von offengelegten Kohlenfeldern be- 
günstigten Handel aus und verschafften dem ver- 
einigten Königreich Vortheile, deren sich die 
anderen europäischen Nationen nicht erfreuten. 

Die inzwischen verflossenen Jahre haben die 
Lage der Dinge sowohl in England wie ander- 
wärts gewaltig geändert. Mangel an Raum und 
Beschäftigung haben vielleicht die Auswanderung 
von unseren Küsten in einem grölseren Mals- 
stabe als von denen anderer Länder befördert; 
infolgedessen hat die Vermehrung der Bevölkerung 
auf dem Continent die unsrige relativ überflügelt. 
Seit 70 Jahren hat, abgesehen von wenigen und 
kurzdauernden Ausnahmen, in Europa Frieden 
geherrscht; die Eisenbahnen haben die im Innern 
des Landes gelegenen Provinzen der Küste näher 
gerückt, ferner sind auf dem Continent grolse 
Kohlenfelder entdeckt und in den Bereich der 
Ausnutzung gezogen worden. Kann es unter 
solchen Umständen Staunen erregen, wenn andere 
Nationen sich die unsrige zum Vorbild genommen 
haben und den von derselben betretenen Weg 
ebenfalls eingeschlagen haben? Kann man sich 
darüber wundern, dafs von Bevölkerungen, von 
denen viele, um das Geringste von ihnen "zu 
sagen, eine ebenso gute Bildung wie die unsrige 
genossen haben und die mit einem Verstande 
begabt sind, welcher dem der grolsbritannischen 


Einwohner sicherlich nicht unterlegen ist, Siege 
auf industriellem Gebiet auch aufserhalb der 
Grenzen des. englischen Inselreichs gewonnen 


worden sind ? 

Es sind die Dienste, welche unser Vaterland 
allen Zweigen der Industrie, sowohl in wissen- 
schaftlicher als in praktischer Hinsicht, geleistet 
hat, von den anderen Nationen gewürdigt worden, 
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unserseils können wir dagegen die zahlreichen 
und wichtigen Beiträge, welche durch fremden 
Unternehmungsgeist sowohl in Europa wie in 
den Vereinigten Staaten zum Fortschrilt der Welt 
geleistet worden sind, auch anerkennen und uns 
dafür zu Dank verpflichtet fühlen. 


Bei mehr als einer Gelegenheit, nicht nur in 
den Antrittsreden der früheren Präsidenten der 
Mechanical Engineers, sondern auch in der Presse 
ist Grofsbritannien vor der Wettbewerbung anderer 
Nationen, welche sich sowohl in neutralen Märkten 
als auch bei gewissen, zum Verbrauch im vereinig- 
ten Königreich selbst bestimmten Waaren geltend 
gemacht hat, gewarnt worden. Auch haben dabei 
Winke nicht gefehlt, welche dies als Folge 
grölserer Fertigkeit hinstellten, die namentlich in 
Deutschland und Belgien bei der Ausübung ge- 
wisser Gewerbe, in denen unser Land bis dahin 
keinen hervorragenden Dienst geleistet hatte, vor- 
handen sei. 


Nach diesen Aeufserungen über den Wett- 
bewerb des Auslandes verstattet es mein Patrio- 
tismus mir nicht, den relativen Werth dessen zu 
bestimmen, was hier und was anderwärts ge- 
schehen ist, um die Eisen- und Stahlfabrication 
auf ihren gegenwärtigen hohen Standpunkt zu 
bringen. Es würde dies am besten durch Nach- 
forschung bei dem Einzelnen oder durch eine 
Anfrage bei den ausländischen Mitbewerbern ge- 
schehen, durch welche die britische Eisenindustrie 
bedroht ist. 


Vor wenigen Jahren erst wurde, was Deutsch- 
land anbetrifft, von den Eisenindustriellen dieses 
Landes eine Antwort auf eine diesbezügliche 
Nachfrage gegeben, als auf Grund einer durch 
die Regierung angestellten Enquete ein Zoll von 
10 «# auf die Tonne Roheisen und von 25 «#% 
auf die Tonne Stahlschienen bei deren Einfuhr in 
den Zollverein gelegt wurde, um die deutsche 
Eisenindustrie vor dem unbedingten Untergang 
zu retten, dem dieselbe, wie behauptet wurde, 
durch die Einfuhr von Grolsbritannien sicher 
preisgegeben sei. 


Trotz dieser Aussagen sah man dieselben 
Eisenindustriellen, die damals einen grofsen Theil 
ihres Roheisens aus den gleichen spanischen 
Erzen erbliesen, wie sie in England oder Wales 
verhüttet werden, uns in beträchtlichen Lieferungen 
von Schienen unterbieten. Wie verlautet, war 
die Antwort auf diesen scheinbaren Widerspruch 
die, dafs infolge der Höhe der Transportkosten 
von England nach Deutschland in Verbindung 
mit dem Eingangszoll ein genügend gewinnbrin- 
gender Absatz an Schienen im Inland vorhanden 
war, um bei Abschlüssen nach auswärts, die man 
nach Befriedigung des heimischen Bedarfes traf, 
einen nicht unbedeutenden Verlust erleiden zu 
können, — einen.Verlust, den man dem aus einer 
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zeitweiligen Stillsetzung des Werks entstehenden 
vorzog*. 

Seit der in Rede stehenden Zeit hat die Ein- 
führung des basischen Processes die relative Lage 
der deutschen Schienenfabricanten wesentlich ver- 
besser. Das für den sauren Procels, ‘wie er 
jetzt genannt wird, passende Roheisen kostet in 
Westfalen etwa 30 «#** mehr als das phosphor- | 
haltige Product, das jetzt in Deutschland und 
Frankreich in so grolsen Mengen aus dem Eisen- 
stein der Liasformation erzeugt wird. In Grols- 
britannien betrug der Unterschied zwischen diesen 
zwei Eisensorten nur ein Drittel dieser Summe. 
Wenn wir, um diesen Unterschied zu illustriren, 
als Mehrkosten für die Gonvertirung im basischen 
Procefs 10 «% annehmen, so erscheint der Stahl- 
schienenfabricant in Middlesbrough in der gleichen 
Lage, die er auch dem sauren Procefs gegenüber 
einnahm, während sein Mitbewerber aus Deutsch- 
land durch den Wechsel einen Vortheil von etwa 
20 «#% pro Tonne gewonnen hat. 

Die directen Abbaukosten der Erze wollen 
wir übergehen, da dieselben erheblich durch die 
Beschaffenheit der Lagerstätten, in denen sie vor- 
kommen, beeinflulst werden, doch sind zwei 
Umstände vorhanden, welche im allgemeinen zu 
Gunsten der Fabricanten des Auslandes sprechen, 
nämlich die Arbeitslöhne und die Abgaben, welche 
an den. Grundeigenthümer des Bodens zur Ge- 
winnung der Kohle, des Erzes und Kalksteins zu 
zahlen sind. 

In bezug auf den letztgenannten Punkt kann 
für Grofsbritannien als niedrigste Abgabe pro 
Tonne Stahl 5 «#% gerechnet werden, während 
dieselbe in Deutschland und Frankreich unter 
1 «#% ist und in Belgien zwischen 1, 5 u. 6 «% 
schwankt. Anderseits ‚sind die Transportkosten 
der Rohmaterialien zu den Arbeitsstätten im all- 
gemeinen in Grolfsbritannien weniger hoch als in 
einem der drei genannten Länder des Gontinents. 

Unter diesen wechselnden Umständen gleichen 
sich die beiderseitigen Vortheile derart aus, dals 
auf manchen Hüttenwerken Deutschlands, Frank- 
reichs und Luxemburgs die zur Umwandlung in 
Schmiedeisen oder Stahl fertige Tonne Roheisen 
etwas billiger, sicherlich aber ebenso billig er- 
zeugt werden kann, als die gleiche Qualität in 
Middlesbrough hergestellt wird. 

Der Punkt, zu dem wir jetzt bei unserer 
Betrachtung angelangt sind, legt uns die Frage 
vor, ob ein Unterschied in der Kunst der Be- 
handlung der Erze im Hochofen und in der 
Umwandlung der so erlangten Halbproducte in 


* Diese Verhältnisse sind in einem, in Nr. 4d.J. 
enthaltenen Aufsatze: „Die Vereinigung der deutschen 
Schienenwerke vor dem preufsischen Landtage* aus 
der Feder des Herrn Haarmann in Osnabrück einer 
eingehenden Besprechung unterzogen. Die Red. 3 

** Diese Angabe entspricht nicht den thatsächlichen 
Verhältnissen. Der Unterschied beträgt nicht die 
Hälfte der hier angegebenen Summe. Die Red. 
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Schienen und anderen solchen Fabricaten obwalte, 
in denen Producenten des Continents mit uns 
nieht nur auf neutralen Märkten, sondern bei 
gewissen Artikeln in Walzeisen und -Stahl auch 
für den Bedarf auf britischem Boden selbst in 
Wettbewerb treten. 
| Ueberlegenheit in der Kunst der Eisendarstel- 
Jung ist gleichbedeutend mit weniger Abbrand an 
Metall, geringerem Brennstoffverbrauch und demVor- 
_ _ handenseinsolcher Einrichtungen, vermöge deren die 
gleiche Arbeit mit geringerem Lohnaufwande voll- 
endet wird. Unter Berücksichtigung dieser Punkte 
bin ich nach mehrjähriger sorgfältiger Prüfung 
- in fast jedem eisenerzeugenden Land zu der 
 Ueberzeugung gelangt, dals hierin die Fabricanten 
des vereinigten Königsreichs ihren ausländischen 
- Mitwerbern sicher nicht nachstehen, eher einen 
Vorsprung vor denselben besitzen. 

Eine vierte und nicht unwesentliche Frage 
betrifft die Qualität des Products. Es hängt die- 
selbe, wie allen Eisenhüttenleuten wohl bekannt, 
theils von der Qualität der benutzten Rohmate- 
 rialien und theils von dem bei ihrer Darstellung 
erfolgreich geleisteten Arbeitsaufwande ab. Hierauf 
habe ich bereits weiter oben geantwortet, meine 
Ansicht ist die, dafs ein Arbeiter, gleichviel ob 
_ erein Engländer, Belgier, Franzose oder Deutscher 
ist, überall aus demselben Roheisen, derselben 
Kohle und mit denselben Hülfsvorrichtungen, 
überall ein Fabricat derselben Güte liefern wird, 
- wenn der Abnehmer in jedem Falle eine ent- 
sprechende Summe für den dabei zu leistenden 
Aufwand an Arbeit zu zahlen geneigt ist. 

b Bisher habe ich von Arbeitsaufwand nur im 
Sinne der thatsächlich geleisteten Arbeit ge- 
- sprochen; wir wollen jetzt die Höhe des je da- 
! für gezahlten Preises betrachten. Dieser Aus- 


ln 


druck bezieht sich natürlicherweise nicht auf die 
- täglichen Einnahmen der individuellen Persönlich- 
keit allein. Würden britische Berg- und Eisen- 
_ arbeiter nach diesem Malsstabe gemessen, so 
_ würde britisches Eisen sehr bald durch solches 
_ fremden Ursprungs verdrängt werden, da in 
- manchen unserer Bezirke Löhne bezahlt werden, 
_ die 20 bis 40 % höher als die entsprechenden 
des Continents sind. Theure Arbeit hat ohne 
Zweifel zu der Einführung von Einrichtungen zur 
- Ersparung an Löhnen in unserm Lande geführt; 
es ist aber eine auch im Auslande allgemein 
bekannte Thatsache, dafs unsere höher bezahlten 
_ und daher besser genährten Arbeiter imstande 
- sind, mehr zu leisten, und auch meistentheils 
effectiv mehr leisten als die Arbeiter fast aller 
_ anderen Nationen. Hinsichtlich des Eisenhütten- 
_ gewerbes vermag ich dies aus eigener Anschau- 
_ ung mit Bestimmtheit zu behaupten, da ich in 
- den einzelnen Ländern die für die gleiche Leistung 
erforderliche Arbeiterzahlen beobachtet habe. Trotz 
_ dieser grölseren Leistung unserer eigenen Arbeiter- 
_ bevölkerung überschreiten jedoch die dort ge- 
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zahlten Löhne die dazu im Verhältnifs stehende 
Arbeitsleistung soweit, dafs ihre durcbschnittliche 
Kosten in England in manchen Fällen um nicht 
weniger als 25 % höher als auf dem Continent 
geschätzt werden können. 

Es würde keine leichte Aufgabe sein, eine einiger- 
malsen genaue Berechnung des durchschnittlichen 
eigentlichen Werthes der bei dem Abbau aufge- 
wandten Arbeit anzustellen. Die für das Roheisen 
erwachsenden Unkosten werden durch dieselbe we- 
sentlich beinflufst, da eine grofse Verschiedenheit 
hinsichtlich der Bedingungen herrscht, unter denen 
der Abbau bei den in ihrem Vorkommen so 
aulserordentlich wechselnden Erzlagerstätten be- 
trieben wird. Es genüge die Mittheilung, dafs 
einige unter den besten gelegenen Arbeitsstätten 
des CGontlinents nach meiner Berechnung Puddel- 
oder Thomasroheisen um etwa 2 bis 3 % billiger 
herstellen können, als dies bei gleicher Qualität 
in Middlesbrough möglich ist. Natürlicherweise 
genügt ein solcher Unterschied nicht, um die 
Transportkosten von im Inland gelegenen Hütten 
nach England zu decken. Wir können uns daher 
darüber in Sicherheit wiegen, da/s keine Nation 
in Wettbewerb mit den Hochöfen von Middles- 
brough treten kann, soweit selbe unsern hei- 
mischen Bedarf decken. Dieselbe Bemerkung 
gilt für Stahlschienen von gewöhnlichem Profil, 
die, wie dies vor kurzen geschehen ist, zu 92,5 
oder 95 #6 pro Tonne verkauft worden sind. 
Sobald es sich aber um Strafsenbahnschienen 
oder Eisen- und Stahlartikel im Werthe von 
160 «% pro Tonne und mehr handelt, so fallen 
die zu ihrer Herstellung benöthigten Arbeitsmehr- 
kosten und damit der auf dem Continent vor- 
handene Vortheil von 25 % schwer ins Gewicht 
gegen unsere Fabricanten. Diese Sachlage wird 
durch die täglichen Erfahrungen bestätigt, denn 
flufseiserne Stralsenbahnschienen, eiserne Träger, 
Federstahl und Stahlachsen und Bandagen werden 
von mehreren unserer grolsen Eisenbahngesell- 
schaften und Architekten imporlirt. Der Wechsel 
der Productionsbedingungen in Verbindung mit 
der Einführung des basischen Processes wird nach 
meinem Erachten die deutschen Fabricanten auch 
hinsichtlich der Schienen gewöhnlichen Profils 
in den Stand setzen, mit uns zu einigermalsen 
gleichen Preisen in Wettbewerb auf den Märkten 
zu treten, wo die Seefracht von beiden Ländern 
aus gleich theuer ist. 

Vom Norden Englands hören wir von Schwie- 
rigkeiten in den Arbeitsverhältnissen,, namentlich 
in Verbindung mit der Schiffsbauindustrie. Im 
Jahre 1880 erhielt ich von zwei grolsen dortigen 
Werften eine Aufstellung der durchschnittlich 
daselbst gezahlten Löhne. Die eigentlichen Ar- 
beiter waren 313 Tage beschäftigt, während 
welcher sie Löhne von «# 8,75 bis «#4 12,88 
pro Tag erhielten. Soweit ich mir nach den 
eingezogenen Erkundigungen eine Ansicht bilden 
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kann, empfangen die Arbeiter der englischen 
Schiffswerften ungefähr das Doppelte der ander- 
wärts gezahlten Löhne; es scheint aber, dafs sie 
für diesen höheren Lohn mehr leisten, wie dies 
auch bei den Arbeitern der englischen Eisen- 
hütten bereits hervorgehoben worden war. Im 
Vergleich mit letzteren ist aber hier die Mehr- 
leistung an Arbeit erheblich geringer, als dem 
Mehrlohn entspricht. 

Begünstigt durch die Unterschiede in den 
Arbeitslöhnen ist kürzlich in Norwegen eine 
Schiffsbauwerft eingerichtet worden, woselbst so- 
wohl Schiffe als die zugehörigen Dampfmaschinen 
aus Eisen erbaut werden, das von den nordöst- 
lichen Häfen Englands geliefert wird. Die in 
Rede stehende Anstalt wurde erst vor einem 
oder zwei Jahren in Betrieb gesetzt und beschäf- 
tigt gegenwärtig 800 Leute. Von Raylton Dixon, 
dessen praktische Handelskenntnisse wohl bekannt 
sind, erfahre ich, dafs die an dortiger Stelle er- 
wachsenden Kosten für Löhne um 25 % geringer 
als in Middlesbrough sind. Wenn nun auch die 
Fracht für den Transport der Schiffsbleche von 
England nach Norwegen 10 «# pro Tonne aus- 
macht, so kann doch der norwegische Schiffs- 
bauer den Schiffskörper um 15 «# pro Tonne 
angewandten Eisens billiger herstellen, als dies 
in England möglich ist, — ein Unterschied, der 
bei einem Schiff von 1500 t todtem Gewicht die 
Summe von 10500 «# repräsentirt. 

Es ergiebt sich von selbst, dafs bei einen 
Fortbestehen solcher Verhältnisse wir uns mit 
dem Gedanken vertraut machen müssen, dafs in 
der Zahl der auf auswärtigen Werften erbauten 
Schiffe ein erhebliches Wachsthum eintreten wird, 
selbst wenn letztere auch unter britischer Flagge 
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fahren werden. 
lich, dafs die zu ihrem Bau benöthigten Bleche 


von deutschen oder belgischen Werken gekauft 
werden, da in dieser Beziehung der gleiche Grund 
sich geltend macht, welcher die Eisenindustriellen 


dieser beiden Länder befähigt, die englischen 


Bauingenieure und Architekten mit Eisenbahn- 


material und eisernen Trägern zu versehen, 


nämlich die billigere Arbeit. 


Aus verschiedenen Quellen habe ich berechnet, 


dafs der geschickte, in der Fabrication von Schiffs- 
blechen beschäftigte Arbeiter in England durch- 


schnittlich drei- bis viermal soviel verdient als der 


in gleicher Weise beschäftigte Arbeiter Deutsch- 
lands. 


Blechwalzwerk in der Grafschaft Durham folgende: 


Erster "Zänger.. lb 22,75 
Mann an den Rohschienenwalzen » 15,08 
„ am Sehweilsofen ’. '.._"27716,08 
Vorarbeiter an den Blechwalzen » 41,08 
Scheere . » 834,75 


n n b>] 
Es ist bemerkenswerth, dafs trotz 


hohen Sätze, aber dank der grolsen Production, die 
Löhne pro Tonne Fertigfabricat in der englischen 
Hütte nicht höher sind als die des damit in 
Vergleich gestellten deutschen Werkes. Sobald 
indessen die auswärtigen Werke anfangen, Bleche 
in dem grofsen Malsstabe wie unsere Walz- 
werke zu produciren, wird sich daselbst. eine 
erhebliche Verminderung in den Productionskosten 
geltend machen. Die Frage kann sich daher in 
Zukunft so gestalten, dals zwar der norwegische 
Schiffbau zunimmt, und doch der damit jetzt in 
Verbindung stehende Verbrauch an englischem 
Eisen sich verringert.“ 


Der Verein zur Wahrung der wirthschaftlichen Interessen 
von Handel und Gewerbe. 


Durch einen aus Berlin im Juli d. J. datirten 
Aufruf haben 95 dem Handel und Gewerbe an- 
gehörende Männer zur Bildung eines neuen Ver- 
eins aufgefordert.* 

Die Unterzeichner dieses Aufrufs gehören 
sämmtlichen wirthschaftlichen und . politischen 
Parteien an und haben sich zu dem vorliegen- 
den Zwecke aus allen Theilen Deutschlands zu- 
sammengefunden. Dieser Umstand beweist, dals 
für diese neue Vereinsbildung, trotz vorhandener 


* Der Aufruf ist im August-Heft von »Stahl und 
Eisen« S. 490 abgedruckt. 
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| Punkte, in denen die Ansichten der Einzelnen 


weit auseinandergehen, die Ueberzeugung mals- 
gebend war, dafs die Wahrung wesentlicher In- 
teressen den Angehörigen aller Parteien gleich- 


mälsig bedeutungsvoll und wichtig ist. In diesem 


Umstande liegt ferner auch die Widerlegung 
des Einwandes, dafs, den vielen bestehenden Ver- 
einen gegenüber, der neue Verein überflüssig 
erscheinen dürfte. Die bestehenden wirthschaft- 
lichen und gewerblichen Vereine verfolgen in der 
Hauptsache, wenn auch mehr oder weniger aus- 
gesprochen, eine bestimmte wirthschaftliche Rich- 


tung, die sich in nicht wenigen Fällen auch an 


Es ist auch nicht unwahrschein- 


Nach der letzten mir zugekommenen Sta- 
tistik waren die täglichen Löhne in einem grofsen 


dieser 
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_ eine bestimmte politische Partei anlehnt. Hieraus 
ergiebt sich, dafs die betreffenden Vereine nur 
uf die Mitgliedschaft und demgemäls auf die 
Unterstützung derer rechnen können, die den 
irthschaftlichen bezw. politischen Ansichten hul- 
_ digen, von denen der Verein in der Hauptsache 
> heherrsehl wird. Es ist nicht zu verkennen, dafs 
die Beschränkung der Thätigkeit dieser Vereine 
auf gewisse Ziele eine intensive Wirkung ermög- 
“Jieht. Andererseits aber ist die Unterstützung, 
_ welche diesen Vereinen in  intellectueller wie 
materieller Weise zutheil wird, immer nur auf die 
_ Anhänger der dem Vereine zugrunde liegenden 
Anschauungen beschränkt und daher, bei der viel- 
‘fachen Gliederung unseres Parteilebens, eine den 
_ vorgesteckten Zielen nicht immer entsprechende. 
Der neue Verein will, wie eingangs ausge- 
- führt, ein neues Princip verfolgen und für gewisse 
Fragen, in denen allem Anscheine nach die Handel- 
; und Gewerbetreibenden bis auf verschwindende 
Ausnahmen gleicher Ansicht sind, alle Kräfte 
zusammenfassen, um die wünschenswerthen Ziele 
je zu erstreben und drohende Gefahren abzuwenden. 
- Eine solche Gefahr muls beispielsweise in der 
Strömung erblickt werden, welche sich gegen- 
_ wärtig gegen das mobile Kapital und die Erwerbs- 
 thätigkeit auf den Gebieten des Handels und der 
"Industrie richtet. Man darf nur die, bei Be- 
 sprechung des neuen Vereins gemachten Aus- 
“_ führungen der »Kreuz-Ztg.« lesen,** desjenigen 
_ Organs, in welchem jene Strömung am unbe- 
 fangensten zu Tage tritt, um zu erkennen, wel- 
chen Gefahren das wirthschaftliche Leben aus- 
gesetzt sein würde, wenn solche Bestrebungen 
zur definitiven Geltung gelangen sollten. 
de - Dafs unsere Gesetzgebung in gewissem Grade 
bereits von diesen Anschauungen beherrscht wird, 
haben der Geschäftssteuerentwurf und das Actien- 
gesetz bewiesen. Ueber die Wirkung solcher 
Gesetze ist ein Zweifel nicht möglich. Der Ge- 
 häftssteuerentwurf,, wenn er Gesetz geworden 
_ wäre, hätte bewirkt, was die »Kreuz-Ztg.« ver- 
langt; er hätte das mobile Kapital in seiner be- 
ruchtenden und werbendenThätigkeit »beschnitten« 
und die geschäftliche Thätigkeit in Handel und 
Gewerbe beschränkt und eingeengt. Das Actien- 
gesetz ist in seinen wesentlichen Bestimmungen 
in Wirksamkeit getreten. Der kleinliche Polizei- 
geist, welcher, der Auffassung eines Gensdarmen 
entsprechend, in diesem Gesetze, die grolse Auf- 
_ fassung von der Bedeutung der Association des 
Kapitals zurückdrängend, zur Geltung gelangt ist, 
kann nicht anders als die Vereinigung des Kapi- 
als zur Erreichung grölserer wirthschaftlicher 
Zwecke erschweren, beziehungsweise verhindern. 
ur der Umstand, dafs in der bisherigen Actien- 
Gesetzgebung Mängel vorhanden waren, die seiner- 
cs 


** Wir lassen einen speciell gegen diese Ausführun- 
gen der »K.-Ztg.« gerichteten Artikel folgen, welchen 
vir der Nr. 227 der »Köln. Ztg.« entnommen haben. 
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zeit nicht wegzuleugnende Uebelstände hervorge- 
rufen haben, die jedoch für jetzt und unabseh- 
bare Zeit zu Milsbräuchen keine Veranlassung 
gegeben haben würden, deren Aenderung dem- 
gemäls jetzt keineswegs absolut erforderlich er- 
schien, dennoch aber von Vielen eifrig erstrebt 
wurde, giebt die Erklärung dafür, dafs so viele 
Abgeordnete, die ihrer wirthschaftlichen und poli- 
tischen Stellung nach der vorbezeichneten Strö- 
mung durchaus fern stehen, dem Actiengesetz 
ihre Zustimmung ertheilen konnten. 

Eine weitere Gefahr liegt in dem Streben, die 
private Erwerbsthätigkeit mehr und mehr zurück- 
zudrängen. Es mag im Interesse der Gesammt- 
heit liegen, dals der Staat, bezw. die Communen 
bei gewissen Betrieben in die Stellung des Unter- 
nehmers eintreten. Bezüglich bestimmter Gewerbe 
ist diese Anschauung in Deutschland zur Herr- 
schaft gelangt. Unter aller Anerkennung der 
hierfür mafsgebenden Gesichtspunkte wird die 
Geschäftswelt im Principe doch der Anschauung 
huldigen müssen, dals die individuelle Erwerbs- 
thätigkeit die Grundlage unserer wirthschaftlichen 
Existenz bilden muls. Von diesem Gesichtspunkte 
ausgehend, werden die Handel- und Gewerbe- 
treibenden aller Parteien einer Einengung der Ge- 
biete, auf denen sich die individuelle Unterneh- 
mung bethätigen kann, widerstreben müssen, es 
sei denn, dals das Gesammtwohl unbedingt und 
mit Ueberzeugung ein anderes erfordert. 

Das Recht des Staats, durch Gesetze regelnd 
in die Entwicklung der socialen Verhältnisse ein- 
zugreifen, hat so allgemeine Anerkennung gefun- 
den, dafs der principielle Gegensatz einen mals- 
gebenden Einfluls nicht mehr erlangen konnte. 
Der Staat hat auch bereits von diesem Rechte 
umfassenden Gebrauch im Erlafs socialpolitischer 
Gesetze gemacht, und er ist entschlossen, in dieser 
Richtung weiterzugehen. Selbstverständlich aber 
hat die Geschäftswelt ein lebhaftes Interesse, dahin 
zu wirken, dafs bei dieser Richtung der Gesetz- 
gebung die erforderliche Grenze innegehalten werde, 
mit deren Ueberschreitung eine Gefährdung der 
Erwerbsthätigkeit eintreten müfste. Namentlich 
wird mit Aufbietung aller Kräfte verhindert werden 
müssen, dafs durch Schmälerung der Goncur- 
renzfähigkeit dem Auslande gegenüber und durch 
Abschwächung des Bewulstseins der individuellen 
Selbstverantwortlichkeit grölsere Schäden erzeugt 
werden, als die es sind, deren Beseitigung durch 
die sociale Gesetzgebung angestrebt wird. 

Auf diesen Gebieten, die hier nur beispiels- 
weise angeführt sind, könnte der Verein, wenn 
er in der bezeichneten Richtung vorzugehen beab- 
sichtigen sollte, auf die lebhafteste Unterstützung 
aller derer rechnen, welche als die hauptsäch- 
lichsten Träger unseres wirthschaftlichen Lebens 
zu betrachten sind. Wenn der Verein sich auf 
diese, alle Interessen der Gewerbtreibenden gleich- 
. mälsig berührenden Fragen beschränkt und die 
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Behandlung der principiell streitigen und daher 
trennenden Fragen dem zur Verfolgung oder Be- 
kämpfung derselben speciell gebildeten Verein 
überläfst, so könnte es ihm gelingen, die jetzt 
vielfach getrennten geistigen und materiellen Kräfte 
zusammenzufassen und dadurch zu einer Macht- 
entfaltung zu gelangen, welche bisher bei der 
Wahrung und Verfolgung wirthschaftlicher In- 
teressen in unserm Vaterlande gefehlt hat. Diese 
hauptsächlichste Bedeutung des neuen Vereins 


Das Kapital und die Landwirthschaft. 


(Köln. Zeitung Nr. 227 vom 16. August 1884.) 


Berlin, 15. August. 

Die Kreuzzeitung nimmt die Bildung des 
„Vereins zur Wahrung der wirthschaftlichen In- 
teressen von Handel und Gewerbe“ zum Anlals, 
um mit äufserster Schärfe gegen das mobile 
Kapital vorzugehen. Dabei erblickt sie als Auf- 
gabe der socialreformatorischen Pläne der Re- 
gierung, „dafs in erster Linie das mobile Kapital 
in seiner Wucherung beschnitten und auf seinen 
legitimen Zweck, arbeitserweckend und belebend 
zu wirken, zurückgedrängt werde, dafs die Bil- 
dung riesiger Vermögen, die in verderblicher 
Fruchtbarkeit immer weiter wuchern, erschwert, 
noch besser unmöglich gemacht werden mulfs.“ 
Bei einer vorhergehenden Musterung und Grup- 
pirung der Begründer des Vereins findet die 
Kreuzzeitung, dafs Industrie, Handel und Bank- 
wesen in verschiedenen Richtungen vertreten sind; 
sie selbst hat für alle jedoch nur eine Glassi- 
fication, „alle sird Grofskapitalisten.“ 

Die Angriffe gegen das mobile Kapital und 
die Repräsentanten desselben richten sich also 
gleichmälsig gegen den Handelsstand wie gegen 
den gröfseren Gewerbebetrieb. 

Beide Stände, wie das durch sie vertretene 
mobile Kapital, will die Kreuzzeitung doch nur 
„zurückdrängen‘, um einen nach ihrer Ansicht 
besseren wirthschaftlichen und socialen Zustand 
herbeizuführen; freilich vermag sie von ihrem 
Standpunkte aus weder zu erkennen, welche 
grolsen Segnungen die Landwirthschaft insbeson- 
dere durch das Kapital erfahren, noch wie der 
heutige wesentlich durch die Ausbildung des 
Handels und Verkehrs, der Industrie und 
des Credits bedingte und charakterisirte Wirth- 
schaftszustand der civilisirten Völker überhaupt 
diesen ein Culturleben ermöglicht, wie es in der 
Geschichte früher niemals vorhanden war. In 
einem langen geschichtlichen Entwicklungsprocels 
haben die Völker verschiedene Stadien durch- 
laufen müssen, um zu der letzten, bis jetzt 
höchsten Wirthschaftsstufe zu gelangen. Dabei 
darf natürlich auch die höchst bedeutsame Ein- 
wirkung nicht verkannt werden, welche die Land- 
wirthschaft im Interesse der fortschreitenden 
Cultur geübt hat. Es könnte den agrarischen 
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zu erkennen, dürfte nur dem, durch Verbissen- 
heit getrübten Blicke extremer Parteistellung un- 
möglich sein. Es ist daher wohl anzunehmen, 
dafs der Grundgedanke des neuen Vereins, die 
Vertretung und Förderung gewisser, Allen ge 
meinsamen wirthschaftlichen Interessen von dem 
wirthschaftlichen und politischen Parteigetriebe 
loszulösen, in sehr weiten Kreisen Anerkennung 
und Würdigung finden wird. 
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Feinden des Kapitals, die nicht recht wissen, was 
sie thun, nicht schaden, wenn sie einmal die 
Einleitung zu Schönbergs Handbuch der politischen 
Oekonomie aufmerksam durchlesen wollten, die 
ja gewils nicht unter dem Einflufs des Grofs- 
kapitals geschrieben worden ist. Daselbst findet 
sich unwiderleglich ausgeführt, wie der Ackerbau 
einerseits, wie aber auch das Kapital und dessen 
Vereinigung andererseits, jedes zu seiner Zeit und. 
in seiner Art, beigetragen hat zum Gulturfort- 
schritt der Menschen. Während Jäger, Fischer 
und nomadisirende Hirten nur auf das von der 
Natur freiwillig Gebotene angewiesen waren, be- 
gann der Ackerbau die Art der Naturproducte 
zu bestimmen und deren Menge durch Arbeit zu 
vermehren. Die Landwirthschaft erst gab dem 
Menschen den festen Wohnsitz, das Haus, die 
Rechtsverhältnisse am Boden, sie entwickelte das 
Heimathsgefühl und die Liebe zur Heimath, und 
aus ihr heraus entstand die Gemeinde, das Volk 
und ein staatliches Gemeinwesen. So ist die 
Landwirthschaft eine der wesentlichsten Grund- 
lagen der Völkerentwicklung und des Volkslebens 
gewesen, und Niemand bestreitet, dals sie es 
auch heute noch ist. In dem reinen Ackerbau- 
staate aber fehlen die Factoren, welche einen 
höheren Culturzustand bedingen. In ihm, und 
zwar meistens in der Einzelwirthschaft, beschränkt 
sich die Production in der Hauptsache auf die 
Befriedigung des directen Bedarfs. Es ist noch 
nicht lange her, dafs für den besten Landwirth 
gehalten wurde, wer die meisten seiner Bedürf- 
nisse durch Production auf der eigenen Scholle 
und im eigenen Hause befriedigte. Die gewerb- 
liche Arbeit ist im reinen Ackerbaustaate nur in 
geringem Mafse selbstständige Berufsarbeit,} son- 
dern meistens Haus- und Nebenarbeit, und die 
Herabdrückung eines Theils des Volkes zu per- 
sönlicher Unfreiheit — eine Eigenthümlichkeit der 
rein agrarischen Wirthschaftsform — erleichtert 
diese Art der Gütererzeugung. Eine Produetion 
zum Zwecke des Güteraustauschs findet nur aus- 
nahmsweise statt. So fehlen in dem reinen 
Agrarstaate wesentliche Bedingungen für eine 
höhere Gulturentwicklung. 

Die Bildung der Städte, die Goncentration von 
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‚Handel und Gewerbe in denselben, der regel- 
mälsige Güteraustausch zwischen Stadt und Land, 
der Uebergang von der Naturalwirthschaft zur 
 Geldwirthschaft, das Erscheinen des Unternehmers, 
der Arbeit, Kapital und Grundbesitz auf eigene 
_ Rechnung und Gefahr zum Zwecke der Produc- 
tion vereinigt, die zunehmende Arbeitstheilung, 
_ die Ausbildung der bis zur Kunst vorschreitenden 
Technik, die Steigerung der Production und des 
Consums, die regelmälsigen Verkehrsbeziehungen 
zu anderen Völkern, die höhere Ausbildung der 
Verwaltung und Gesetzgebung — alles das konnte 
sich erst entwickeln, nachdem Handel und Ge- 
 werbe als selbstständige Berufsarten aufgetreten 
waren. Erst in dieser Zeit der Entwicklung 
“konnte sich die Bildung des mobilen Kapitals und 
das Hervortreten selbstständiger wirthschaftlicher 
- Existenzen und Klassen vollziehen. 
Aber auch diese Culturstufe, welche bereits 
von den civilisirten Völkern des Alterthums erreicht 
_ war, muls in vielen Beziehungen im Vergleich 
zu der Gegenwart noch als eine niedrigere be- 
_ zeichnet werden; denn von den verschiedenen 
Factoren der Production erlangt das Capital nur 
im Handel, nicht im Gewerbe, eine gröfsere Be- 
deutung. Der Gewerbebetrieb bewegt sich auf 
dieser Stufe meistens noch auf Grundlage der 
Handarbeit mit Benutzung einfacher Hülfsmittel, 
“und auch die Landwirthschaft verbleibt bei dem 
 extensiven Betriebe. 
y Diese Stufe zu verlassen und zu der Höhe 
der Cultur zu gelangen, welche das wirthschaft- 
liche Leben der höchst entwickelten Völker der 
Gegenwart kennzeichnet, war erst möglich, als 
das mobile Kapital in immer reicherer Fülle auch 
ini Gewerbebetriebe sich zu den anderen Factoren 
der Production, der geistigen und materiellen 
“Arbeit und den Naturkräften, gesellte. Erst als 
die Industrie mit ihren maschinellen Hülfsmitteln 
die Production und durch billigere Herstellung 
der Producte den Consum in gewaltigen Verhält- 
nissen vervielfältigte, dadurch dem Handel ein 
Feld unendlich erweiterter Thätigkeit gewährend, 
erst als beiden, der Industrie und dem Handel, 
"in der modernen Creditwirthschaft ein Hülfs- 
mittel von äufserster Wirksamkeit erwuchs, erst 
als Kapital und Credit auch der Taerhschaft 
den Uebergang zu intensivem Betriebe ermög- 
lichten, erst da konnte diejenige Stufe erreicht 
erden, auf welcher sich heute die europäischen 
Staaten und die Vereinigten Staaten von Amerika 
‚befinden. 
Freilich die europäischen Staaten mit Aus- 
nahme von Rulsland und der Türkei. Der nie- 
drigere Culturzustand dieser und der anderen, 
mehr oder weniger civilisirten Länder der Erde 
ist aber auf den Umstand zurückzuführen, dals 
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in ihnen das mobile Kapital und der Credit ihre 
befruchtende Wirkung auf den Gewerbebetrieb 
noch nicht ausgeübt haben, dafs der extensive 
Betrieb von Ackerbau und Viehzucht noch die 
hauptsächlichste Grundlage des Wirthschaftslebens 
bilden. 

Die wirthschaftliche Thätigkeit in den auf 
höchster Stufe stehenden Culturstaaten befindet 
sich, trotz vorkommender Schwankungen, fort- 
dauernd in aufsteigender Bewegung, an welcher 
auch unser Vaterland in hervorragender Weise 
theilnimmt. Dieser Thatsache gegenüber ist die 
Anklage der Kreuzzeitung ungerecht, dals das 
mobile Kapital und dessen Träger ihre legitime 
Aufgabe, „arbeiterweckend undbelebend 
zu wirken,“ nicht erfülle, und es ist unge- 
rechtfertigt, zu verlangen, dafs das Kapital in 
seiner befruchtenden und werbenden Thätigkeit, 


welche die Kreuzzeitung „Wucherung“ nennt, 
beschnitten werde. 
Die Erfüllung dieser Forderung, die Ein- 


schränkung des geschäftlichen Verkehrs und der 
Kapitalbildung, würde uns der wichtigsten Mittel 
berauben, deren wir bedürfen, um in der Ent- 
wicklung des Wirthschaftslebens und der Gultur 
den Wettkampf mit den anderen Nationen zu be- 
stehen, in welchem nicht zu unterliegen eine Be- 
dingung der Selbsterhaltung ist. 

Wenngleich sich die Kreuzzeitung stets den 
Anschein giebt, die Landwirthschaft zu vertreten, 
so ist es doch hinlänglich bekannt, dals ihre 
dem mobilen Kapital und der Geschäftswelt 
feindliche Strömung lediglich aus den sogenannten 
agrarischen , ziffermälsig sehr kleinen Kreisen 
hervorgeht. Diese Kreise aber betrachten eben 
die moderne Wirthschafts- und Culturentwicklung 
als ihren Interessen entgegenstehend. Sie bedauern 
die Neugestaltung der Vermögensverhältnisse und 
der socialen Gesellschaftsordnung, ihnen ist es 
unerwünscht, dafs der Eintritt in die vermögenden 
und reichen Klassen aufgehört hat, ein durch 
Geburt und Grundbesitz überkommenes Vorrecht 
Weniger zu sein, und nochu nerwünschter ist es 
ihnen, dafs diejenigen, welche durch Arbeit und 
Bethätigung hervorragender individueller Eigen- 
schaften in Handel und Gewerbe Vermögen und 
Stellung erlangt haben, sich den alten bevor- 
zugten Klassen gegenüber im socialen wie poli- 
tischen Leben Geltung verschaffen. 

Jene Beschränkung des geschäftlichen Lebens 
und der Kapitalbildung zu verhindern und dem 
Handels- und Gewerbestande die vielfach noch 
bestrittene Geltung zu verschaffen, die ihm nach 
seiner Bedeutung für die wirthschaftliche Ent- 
wicklung und das Culturleben des Volkes gebührt, 
das wird mit zu den hauptsächlichsten Aufgaben 
des eingangs erwähnten Vereins gehören. 


CGonferenz zur Vereinbarung 
Methoden bei der Prüfung von Bau- und Gonstruetions- 
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einheitlicher Untersuchungs- 


Materialien auf ihre mechanischen Eigenschaften. 


Um ein 'gegebenes Material auf seine Festig- 
keits-Eigenschaften zu untersuchen, müssen in 
der Regel Probestücke aus demselben hergestellt 
und in bestimmter Weise durch allmählich wach- 
sende äulsere Kräfte beansprucht werden, bis ihr 
Bruch oder eine so grolse Deformation eintritt, 
wie sie in den Anwendungen nicht vorkommen 
darf, ohne den Bestand des Bauwerkes, der Ma- 
schine etc., zu denen das Material verwandt wird, 
zu gefährden. Die Art und Weise der Bean- 
spruchung des Probestückes wird sich am zweck- 
mälsigsten hauptsächlich nach der Verwendungs- 
weise des Materials in einem gegebenen Fall und 
nach der Art der Beanspruchung, die es dabei 
erfährt, zu richten haben, und die Gestalt der 
Probestücke ist natürlich in erster Linie davon 
abhängig, ob sie auf Zug oder Druck, Schub, 
Biegung, Torsion u. s. w. geprüft werden sollen. 

Aber wenn hierdurch auch die Grundform 
eines Probestückes bestimmt ist, so Jläfst diese 
doch noch mannigfache Modificationen zu, sowohl 
in bezug auf die absoluten als auch betreffs der 
verhältnilsmälsigen Grölsen der einzelnen Dimen- 
sionen, und alle solche Modificationen sind, wie 
die Erfahrung gezeigt hat, von mehr oder weniger 
grolsem Einflufs auf die Resultate der Prüfung. 
Dazu kommt noch die Herstellungsweise der 
Probestücke und zwar nicht blofs da, wo das Ma- 
terial, aus denen sie bestehen, erst gebildet 
werden mufs wie bei Gementprüfungen, sondern 
auch da, wo es, wie bei Metallen, natürlichen 
Steinen etc. gegeben ist und nur noch bearbeitet 
werden muls. 

Nun ist allerdings bei mehreren Materialien 
die Verwendungsweise und Art ihrer Beanspru- 
chung in der Praxis eine so beschränkte, dafs 
es ausreicht, sie nach einer ihrer Festigkeits- 
Eigenschaften hin zu prüfen, wie z. B. Steine 
auf Druck; bei anderen lälst sich aus ihrem 
Verhalten bei einer Probeweise mit mehr oder 
weniger Sicherheit auf ihre Qualität überhaupt 
und folglich auch auf ihre Eigenschaften bei an- 
derer Beanspruchung schlielsen, wie z. B. bei 
Eisen und Stahl, wenn sie auf Zug geprüft 
werden; aber auch in diesen Fällen ist dem Er- 
messen des Experimentators sowohl in bezug auf 
Form und Dimensionen der Probestücke als auch 
betreffs der Art und Weise des Prüfungsverfah- 
rens noch sehr viel Spielraum gelassen, während 


doch anderseits die Resultate, die er erzielt, 
wesentlich davon beeinflulst werden. 

So lange nun derartige Versuche und Proben 
nur einzeln und nur von Wenigen angestellt 
wurden, war eine Vereinbarung bestimmter Prü- 
fungsmethoden von geringerer Wichtigkeit; von 
der im ganzen nur geringen Anzahl von Resul- 
taten rührten grofse Gruppen von einem und 
demselben Forscher her und waren unter gleichen 
Verhältnissen erhalten worden, also untereinander 
vergleichbar. Aber seitdem auch auf diesem 
Felde die Anforderungen der Technik mehr und 
mehr gestiegen sind und die Anzahl der Arbeiter 
und der Arbeitsstätten gewachsen ist, sind be- 
stimmte Vereinbarungen über einheitliche Prü- 
fungsmethoden überhaupt und insbesondere über 
Normalformen der Probestücke zur unabweisbaren 
Northwendigkeit geworden. Berathungen nach 
dieser Richtung hin zu pflegen und Beschlüsse 
in diesem Sinne zu fassen, soll die Aufgabe einer 
Conferenz von Sachverständigen sein, die am 
22. September d. J. in München* zusammentreten 
soll. 

Mit dem Worte „Sachverständige“ sind aber 
hier nicht blofs die Leiter von Prüfungsstationen 
und Versuchsanstalten, sondern auch diejenigen 
Techniker gemeint, welche die betreffenden Ma- 
terialien erzeugen oder verwenden. Denn diese 
sind es ja, welche die Resultate der Untersuchun- 
gen und Prüfungen nach der einen oder andern 
Seite hin verwerthen sollen, denen also einerseits 
eine Stimme bei den Berathungen über die Art 


und Weise, wie diese Prüfungen anzustellen sind, - 


zuerkannt werden mulfs,. wie ihnen anderseits 
eine nähere Einsicht in das Detail solcher Arbeiten 
erwünscht sein wird. Freilich wird jeden Ein- 


zelnen derselben in der Regel nur eine bestimmte 
Gruppe von Materialien hauptsächlich interessiren, 
und schon deshalb, besonders aber auch wegen 


der Massenhaftigkeit des zu bewältigenden Stoffes 


wird es gut, ja nothwendig sein, die Berathungen 
auf mehrere Tage, etwa auf drei zu vertbeilen, 
so dals an einem derselben vielleicht Eisen, Stahl - 


und die übrigen Materialien, am andern Cement 
und die in der Bautechnik verwandten Binde- 
mittel überhaupt und am dritten die Steine, 


* Um 9 Uhr Vormiltags in der Aula des Poly- 


technikums, 
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Hölzer etc. an die Reihe kämen. Ein ausführ- 
_ licheres Prögramm soll, wenn das Zustandekom- 
“men der Conferenz gesichert erscheint, an die- 
jenigen hinausgegeben werden, welche bis zum 
8. September d. J. ihre Betheiligung zugesagt 
"haben. 
„Bei der grolsen Ausdehnung ‚des zur Bera- 
 thung kommenden Stoffs und bei der verhältnils- 
mälsigen Neuheit der Untersuchungen, um die 
es sich handelt, ist nicht zu hoffen, dafs die 
- Conferenz auf allen Gebieten oder betreffend aller 
- Materialien schon bindende Beschlüsse wird fassen 
können. In verschiedenen Fällen werden noch 


Repertorium von Patenten 


nn 


Deutsche Reichs-Patente. 


Nr. 26796 vom 12. Juli 1883. 


Societ@ des Forges de la Providence in 
Hautmont, Frankreich. 


Maschine zum Rundwalzen der schmiedeisernen 
Wagenräder. 


Um eine gröfsere Genauigkeit im Rundwalzen und 
ein besseres Schweilsen der Eisenbahnwagenräder zu 
erhalten, sind die mit besonderem Antrieb versehenen 

_ verstellbaren seitlichen Walzenkegel AA mit den 
_ gleichfalls verstellbaren Walzen B und CC (theilweise 
- punktirt angedeutet) für den Umfang und die Seiten- 
 kanten der Felge in Verbindung gebracht. 
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Vorarbeiten nothwendig erscheinen, die natürlich 
nur von Einzelnen oder einigen Wenigen gemacht 
werden können, von Referenten oder Commissionen. 
Es wird Aufgabe der Gonferenz sein, solche zu 
wählen und die ihnen zuzutheilenden Aufgaben 
näher zu präcisiren. Eine spätere Conferenz 
wird dann die Resultate entgegenzunehmen und 
auf Grund derselben Vereinbarungen zu treffen 
haben. 


München, 16. August 1884. 


Bauschinger. 


und Patent-Angelegenheiten. 


Nr. 26893 vom 2. September 1883, 
Gebr. Schmidt in Schwelm. 


Drahtwalzwerk, bestehend aus vier Walzen mit cannel- 
lirtem Caliber. 


Die Herstellung vierkantig cannel- 
lirtten Drahtes oder Feineisens erfolgt 
mittelst vier Walzen in der Weise, 
dafs jede Walze auf ihrem mittleren 
Theil « etwas convex gestaltet ist, 
während die Walzen sich an den 
Theilen 5 so weit nähern, als zur 
Bildung des Calibers erforderlich ist. 


Nr. 27507 vom 21. November 1883. 


R. Wintzek in Friedenshütte bei Morgenroth, Ober- 
schlesien. 


Vorrichtung zur Beschickung horizontaler Koksöfen. 
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Der Kasten A wird, nachdem die Thür des zu 
beschickenden Ofens geöffnet, vor diesen geschoben 
und das andere Ende desselben durch den Stempel C 
einer Koksausdrückmaschine geschlossen. Darauf 
wird der Kasten durch die durch Klappen ver- 
schliefsbaren Oeffnungen 5 mit Kohle gefüllt, die 
Verschlufsthür am andern Ende des Ofens ebenfalls 
geöffnet und die Kohle durch den Stempel C in den 
Ofen hinein, mithin die in demselben befindlichen 
garen Koks aus demselben herausgedrückt. 


Nr. 27608 vom 24." Juni 1883. 
(Abhängig vom Patent Nr. 26 181.) 


Bergwerks - Gesellschaft Georg v. Giesches Erben 
in Rosdzin, Ober-Schlesien. 


Verfahren zur Gewinnung von schwefliger Säure aus 
Röstgasen. 

Die Röstgase kommen durch 
Kanala, umspülen das eiserne, 
verbleite Luftreservoir A und 
die geschlossenen Bleipfannen 
B und werden durch den 
eisernen Kreuzkopf D in den 
runden mit Koks, Quarz oder 
dergl. ausgesetzten Bleithurm 
E gesaugt. Ein Ventilator 
oder eine Esse wirkt saugend 
oben auf den Thurm E ver- 
mittelst des Abzugsrohres F 
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ein. Aus dem Reservoir @ fliefst das Wasser in den 
Thurm E. Das Wasser absorbirt die schweflige Säure 
und Schwefelsäure. Die Lösung fliefst durch Bleirohr 
c in die Bleipfannen B und wird hier durch die 
Wärme der Röstgase erhitzt. Die Verbindungsröhren 
der Bleipfannen B befinden sich immer in den diago- 
nal gegenüberstehenden Ecken. Aus der letzten Pfanne 
fliefst das saure Wasser durch natürlichen Druck ver- 
mittelst des Rohres e in den Bleithurm M. Durch 
denselben geht die verticale eiserne, verbleite rotirende 
Welle N, an der Scheiben befestigt sind. 

An der Wand des Thurmes rings herum befinden 
sich die Bleiteller P. Das durch e einfliefsende er- 
wärmte saure Wasser wird durch diese Vorrichtung 
während des Herabfliefsens herumgeschleudert und 
dadurch fein zertheilt und zerstäubt. In den Thurm 


M strömt unten durch Rohr A atmosphärische Luft . 


ein, auf welche zuvor in einem bleiernen Apparate, 
der von dem heifsen Wasser durchströmt wird, die 
Wärme des letzteren übertragen worden ist. 


Nr. 27099 vom 8. Juli 1883. 
Georg Fischer in Hainfeld, Oesterreich. 


Weichglüh- oder Temperofen für continuirlichen 
Betrieb. 


Der Ofen besteht aus drei übereinander liegenden 
Öfenschläuchen A A! 4A?, deren Sohlen eine schiefe 
Ebene bilden, welche die Bahn« für die Einsatzgefälse 
trägt. Die Decke besteht aus feuerfesten, hohlen Cy- 
lindern d. Unter der Mitte des Öfenschlauches A, 
welcher den Temperraum bildet, ist eine Feuerung B 
angebracht, vermittelst welcher die Einsatzgefälse und 
der ganze Ofen .erwärmt werden. Die Rauch- und 
Feuergase ziehen durch den Canal ce ab. Der vor der 
Feuerung B befindliche Raum B! dient zur Aufnahme 
des Brennmaterials. Die Einsatzgefälse werden ver- 
mittelst eines beliebigen Aufzuges d, zur Beschickungs- 
öffnung e, welche durch eine aus feuerfestem Material 
hergestellte Platte f zu verschliefsen ist, emporgezogen. 
Die während des Momentes der Beschickung aus dem 
Öfenschlauch A ausströmenden .Feuergase ziehen aus 
dem Aufzugsraume C durch den Canal g ab. 


Die Einsatzgefälse E rollen entweder in den Ofen- 


schlauch A hinab oder man läfst sie durch den Auf- 
zug d hinab. Durch die Thür A werden sie entfernt. 
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Nr. 27320 vom 30. August 1883. 


arl Maria Pielsticker in London und Friedrich 
GC. @. Müller in Brandenburg an der Havel. 


Verfahren und Apparate zur mechanischen Entgasung 
von Flufseisen. 
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Das Verfahren besteht darin, dafs das Flufseisen 
vor seinem Eintritt in die Gulsform in einen Apparat 
gebracht wird, welcher aus einer rotirenden Pfanne 
A mit einem dieselbe umgebenden Kanale K und 
einem am Abschlufsdeckel Z angebrachten, in die 
Pfanne hineinreichenden Fülltrichter N und den über 
dem Kanal K angebrachten Oeffnungen O zum Ab- 
saugen der Gase besteht. 


Nr. 26605 vom 10. Juli 1883. 


(I. Zusatz-Patent Nr. 16652 vom 29. Juni 1881 und 
I. Zusatz-Patent Nr. 21 638.) 


Eugen Oury in Cherbourg. 


Maschine zur Herstellung von Ketten ohne Schwei[sung 
nach dem durch das Patent Nr. 16652 geschützten 
Verfahren. 


Die in Fig. 1 angegebene Arbeitsweise führt die 
durch Fig. 2 im Horizontalschnitt dargestellte Maschine 
selbstthätig aus, indem die von den Wellen B aus 
mittelst der Daumen © bewegten Stempel a, b, c, d, 
e, 9 und j der Reihe nach zur Wirkung kommen. 
Die Stempel werden dabei durch Spiralfedern gegen 
die Daumen zurückgeprelst. 
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Nr. 27093 vom 25. October 1883. 


Thomas Griffiths in Abergavenny, County of 
Monmouth, England. 


Schauröhren und Formen an stehenden Bessemeröfen. 


WIRRHEEDEZEZB, 
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III 
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Eine Röhre g, an deren innerem, zu einer kleineren 
Oeffnung zusammengezogenem Ende sich der Deckel 
oder Stöpsel y' zum Verschlufs der Form c befindet 
und deren äufseres Ende einen abnehmbaren Ver- 
schlufs g? trägt, geht durch eine am Deckel e! vorge- 
sehene Stopfbüchse e’, und zwar in axialer Richtung 
mit der Seele der Form c, so dafs, wenn der Verschlufs 
9°” fortgenommen ist, die Röhre g als Schaurohr dient. 
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® ® 
Statistisches. 
Statistische Mittheilungen des Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller, 
Production der deutschen Hochofenwerke. 
Monat Juli 1884 
Gruppen-Bezirk. Werke. | Production. 
Tonnen. 
Nordwestliche Gruppe. . 39 | 64 417 
(Rheinland, Westfalen.) 
Ostdeutsche ‚Gruppen Ten en 12 | 29 089 
(Schlesien.) 
Mitteldeutsche Gruppe. . . Bm 1 836 
(Sachsen, Thüringen.) 
Norddeutsche Gruppe . . 1 2.000 
Puddel- BRoheisen. (Prov. Sachsen, Brandenb. ‚ Hannover.) 
Süddeutsche Gruppe . . » 12 43 516 
(Bayern, Württemberg, Luxemburg, 
Hessen, Nassau.) 
Südwestdeutsche Gruppe . . SE 6 21 262 
(Saarbezirk, Lothringen.) 
Puddel-Roheisen Sunıma . 65 161 120 
17 7 Ne Er im Jund 1884] 97 GA En IE Juni 1884 64 162 929) 
Nordwestliche Gruppe. . -» .»» 12 8921 
ET Ostdeutsche Gruppe‘. . „ eis.. — 
Spiegeleisen. Süddeutsche Gruppe pr 1550 
| Spiegeleisen Summa . 13 10 471 
(im Juni 1884 14 11 578) 
Nordwestliche Gruppe. - » ».. 12 38 783 
Ostdeutsche Gruppe Bu 1 2 875 
Mitteldeutsche Gruppe. 1 s71l 
Bessemer-Roheisen. Süddeutsche Gruppe 1 1 600 
Bessemer-Roheisen Summa 15 44 129 
(im Juni 1884 15 41 528) 
Nordwestliche Gruppe 6 18 381 
Norddeutsche Gruppe . [3 6 300 
Süddeutsche Gruppe 1 6 900 
Thomas-BRoheisen. Südwestdeutsche Gruppe 1 1 274 
Thomas-Roheisen Summa 9 32 855 
Summe f. Bessem. u. Thomas-Roheisen — — 
(im Juni 1884 11 34 767) 
Nordwestliche Gruppe . 9 8343 
Ostdeutsche Gruppe 10 1461 
Giefserei-Roheisen Mitteldeutsche Gruppe. 2 633 
d Norddeutsche Gruppe . 1 1140 
vr Süddeutsche Gruppe 11 14 355 
Gau ee I. Schmelzung. Südwestdeutsche Gruppe 1 1330 
Giefserei-Roheisen Summa . 34 27 242 
(im Juni 1884 35 25 175) 
Zusammenstellung. 
Puddel-Roheisen . 161 120 
Spiegeleisen . ; 10 471 
Bessemer-Roheisen . 44 129 
Thomas - Roheisen 32 855 
Giefserei-Roheisen 27 242 
R Summa 275 817 
Production der Werke, welche Fragebogen 
nicht beantwortet haben, nach Schätzung 3 200 
Production im Juli 1884 279 017 
Produetion im Juli 1883 .. 281 960 R 
Production im Juni 1884 N 278 877 
Production vom 1. Januar bis 31. Juli 1884 2.023 677 
Production vom 1. Januar bis 31. Juli 1883 1 952 314 


* Production wie im Juni angenommen, da trotz mehrfacher Erinnerungen Antworten noch nicht eingegangen. 


Institution of Mechanical Engineers. 


Der Verlauf des in Cardiff in den Tagen vom 4. 
bis 8. August abgehaltenen Sommermeetings war ein 
überaus glänzender. Die Rede, mit welcher der Vor- 

sitzende, Mr. J. Lowthian Bell, die Verhandlungen ein- 
leitete, verdient um so mehr unsere Aufmerksamkeit, 
als in derselben die Wettbewerbsfähigkeit anderer 
Länder, namentlich Deutschlands in Fahricaten der 
Eisenindustrie auf dem Weltmarkte einer eingehenden 
Besprechung unterzogen ist; die Hauptstellen der um- 
fangreichen Rede finden unsere Leser im vorderen 
Theile des Blattes wiedergegeben. 

Aus der zahlreichen Reihe der Vorträge erwähnen 
wir nachstehende: 

John MeConnochie aus Cardiff sprach zunächst 
über die Neubauten an den Docks in Cardiff 
und speciell über die Vorrichtungen zum Ver- 
laden von Kohlenam ButeDock daselbst. Car- 
diff gehört bekanntlich zu den bedeutendsten Kohlen- 
verschiffungs-Häfen Englands und besitzt dasselbe 
Werften von ungemeiner Ausdehnung mit mustergül- 
tigen Verlade-Einrichtungen. Da die Klagen über 
Mangel an letzteren in deutschen Häfen ein stehendes 
Thema geworden sind, so behalten wir uns vor, auf 
diesen Theil des Vortrags demnächst zurückzukommen. 

Sodann beschrieb Charles Hurry Riches einen in 
der Nähe von Cardiff erbauten Locomotivschup- 
pen für 60 Tendermaschinen. 

Von Thomas Urquhart aus Borisoglebsk in Ruls- 
land wurde eine sehr interessante Mittheilung über 
die Verwendung vonPetroleum zum Heizen 
der Locomotiven verlesen. Der Verfasser hat 
bereits in 1874 auf südrussischen Bahnen diesbezüg- 
liche Versuche angestellt, dieselben scheiterten jedoch 
an dem damaligen hohen Preise. Naphtha-Rückstände 
haben eine um 33 & höhere theoretische Verdampfungs- 
kraft als Anthraeit; da letzteres jedoch nur 60%, 
ersteres dagegen 75 % der Verdampfungsfähigkeit 

' praktisch zur Geltung bringt, so ist der praktische 
Verdampfungswerth des Petroleums um 63 bis 75 % 
höher zu nehmen als der des Anthraeits. Die Zu- 
führung des Brennmaterials geschieht durch Strahl- 
injeetoren, die mit feuerfesten Steinen ausgemauerte 
' Verbrennungskammer wirkt zugleich als Wärmeauf- 
speicherungsraum, da die entzündeten Gase lange 
genug darin zurückbehalten werden, um in vollkom- 
mene Mischung mit der Luft zu treten. Alle Injeetoren 
der Locomotiven werden mit Dampf betrieben, bei 
_ einem Bandagenfeuer geschah ihr Betrieb durch ein 
Roots- Gebläse. Bei diesem berechneten sich die 
Kosten an Brennmaterial auf ein Drittel dessen, was 
dort Kohlenfeuerung für den gleichen Zweck kostet. 
_ Um eine Locomotive anzufeuern, wird sie entweder 
an eine zweite im Nebengeleise befindliche oder an 


kann man einen Dampfdruck von 3 kg, in 55 Minuten 
einen solchen von 8,4 kg pro ge erzeugen. Bei der 
Entzündung sind einige leicht zu erfüllende Vorsichts- 
mafsregeln zu beobachten, damit keine Explosion 
erfolgt. 

‘ Unter des Verfassers Aufsicht laufen gegenwärtig 
72 Locoimotiven verschiedener Gattungen mit Petro- 


_ einen stationären Kessel angeschlossen. In 20 Minuten. 
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Mittheilungen aus verwandten Fach-Vereinen. 


leumfeuerung; sie versorgen ein Netz von 525 km 
Länge, auf welchem vier Hauptreservoirs für den 
flüssigen Brennstoff von je 2050 t Fassungskraft vor- 
handen sind. Der durchschnittliche Verbrauch pro 
englische Meile (= 1,61 km) beträgt im Winter 39.15, 
im Sommer 32,08 engl. Pfdl. Für die Verhältnisse, 
wie sie auf der in Rede stehenden Eisenbahnlinie 
Tsaritzin-Burnack herrschen, stellte sich die durch 
Einführung der Petroleumfeuerung erzielte Ersparnifs 
auf 55% im Vergleich mit Anthracitkohle und auf 
61 % gegenüber Fettkohle. 

Wenngleich schlofs Verfasser, auch anderwärts 
wenig Aussicht vorhanden ist, die Petroleumfeuerung 
beim gewöhnlichen Eisenbahnbetrieb einzuführen, so 
dürfte dieselbe doch unter gewissen Bedingungen, 
wie z. B. bei unterirdischem Betrieb, sich als von 
grolsem Vortheil erweisen. Eine lebhafte Discussion 
folgte dem Vortrage. 

Ueber Ursache und Verhütung der Ver- 
rostung von Schiffskesseln bildete das Thema 
eines von J. Harıy Hallett aus Cardiff gehaltenen Vor- 
trags. Nach der Ansicht des Redners sind Kessel 
aus Stahlblechen gleich stark der Verrostung ausge- 
setzt wie solche aus Eisen. Starke Roststellen sind 
häufig durch eine sehr dünne Schicht verdeckt, nach 
deren Entfernung man die Platte mit einer schwarzen 
Substanz, wahrscheinlich einem schwarzen Eisenoxyd 
bedeckt findet. Die Hauptursachen von Verrostung 
kann man entweder auf fehlerhafte Construction oder 
auf mangelhafte Betriebsführung zurückführen. Der 
am häufigsten bei der Construction gemachte Fehler 
ist der Mangel an genügendem Raum zur gründlichen 
Prüfung des Kesselinnern. Die Verrostung in den 
oberen Theilen des Kessels rührt hauptsächlich von 
der Einführung von Fett aus der Maschine her, so 
dafs ein Arbeitenlassen des Cylinders ohne Schmier- 
mittel von gutem Erfolg begleitet war. Zur Verhütung 
der Verrostung sind die verschiedenartigsten Mittel 
angewandt worden, wie Luftextractoren, Cireulations- 
röhren, Zink. Redner hat Hannays „Electrogen“ be- 
währt gefunden; es besteht aus einer auf einem 
Kupferstab aufgegossenen Zinkkugel, welche danach 
gehämmert wird, um sie weniger empfindlich gegen 
den Einflufs des Wassers zu machen. An jedem Ende 
des Kupferstabes ist ein Draht gelöthet, diese zwei 
Drähte sind ihrerseits wieder an verschiedenen Theilen 
des Kessels angelöthet, so dafs der metallische Gon- 
tact hergestellt ist. Kessel, die viel Neigung zum 
Rosten gezeigt hatten, sahen vollkommen gesund aus, 
nachdem die vorbeschriebene Einrichtung bei ihnen 
angebracht worden war. 

Aufser den vorstehend erwähnten Vorträgen wurden 
noch zahlreiche andere gehalten, auch schlossen sich 
denselben viele Excursionen nach den Schiffswerften 
und Docks von Cardiff und nach den Kohlenzechen 
und Eisenwerken der Umgebung an. Es wurden da- 
bei unter anderen die altberühmten Werke zu Dowlais, 
Cyfarthfa, Rhymney und Ebbw Vale besucht, Auf die 
interessanten Beschreibungen dieser Anlagen, welche 
durch Engineering gelegentlich dieses Meetings ver- 
öffentlicht wurden, kommen wir in einer nächsten 
Ausgabe zurück. 
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Referate und kleinere Mittheilungen. 


Ueber die Thomas-Stahlwerke zu Athus in Belgien 
schreibt »Iron«: 

Die neuen, zur täglichen Production von 400 t 
Stahl nach dem Thomas-Gilchrist-Verfahren einge- 
richteten Stahlwerke, welche neben den Hochöfen zu 
Athus gebaut worden sind, begannen am 27. December 
v. J. ihren Betrieb. 

Die Werke liegen im südlichen belgischen Luxem- 
burg ungefähr 1 km von der Grenze des Grofsherzog- 
thums Luxemburg. Die Societ@ anonyme des Hauts- 
Fourneaux et Acieries d’Athus, die unter der General- 
direction des Barons Fernand d’Huard steht, besitzt 
drei Erzgruben in Petange. Die Erzgänge derselben 
sind von einer Erdschicht von 0,5 bis 5,7 m Dicke 
bedeckt, die Mächtigkeit des Vorkommens, das in ge- 
sonderten Schichten schwarzes, rothes und graues 
Erz enthält, schwankt zwischen 7 und 8m; der Eisen- 
gehalt beträgt 38 bis 41%. Die grauen und rothen 
Abarten sind wegen ihres Kalkgehaltes am höchsten 
geschätzt. Der Verbrauch an Erzen von Petange an 
Ort und Stelle belief sich im vorigen Jahr auf 
207 900 t. 

Die Hochofenanlagen besitzen 50 Koksöfen nach 
dem Modesseschen, einem dem Coppeeschen ähnlichen 
System; dieselben sind jedoch nicht in Benutzung, 
weil man es jetzt vorzieht, die Kohlen bereits verkokt 
zu beziehen. Im Jahre 1883 betrug der Koksverbrauch: 
52200 t aus Belgien und 18950 t aus Westfalen, zu- 
sammen 71150t. Zur Bestimmung des Wassergehalts 
des Koks ist eine gröfsere Einrichtung vorhanden, als 
man gewöhnlich findet. Es ist nämlich ein beson- 
derer, von den Hochofengasen geheizter Ofen erbaut, 
in welchen sich ein Wagen, der 1 Hectoliter Koks zu 
fassen vermag, einschieben läfst. Der gefüllte Wagen 
wird vor und nach der Erhitzung gewogen und aus 
der Differenz der Wassergehalt ermittelt. 

Die zwei Hochöfen sind 19 m hoch bei 6,2 ın Kohlen- 
sackweite und haben je vier Formen. Einer derselben 


produeirt pro 24 Stunden 80 t Gielsereiroheisen, der ° 


andere 115 t Puddeleisen. Im verflossenen Jahr be- 
trug die Gesammtproduction an Puddel-, Giefserei- 
und Thomasroheisen 63350 t. Jeder Hochofen ist 
mit fünf Whitwell-Apparaten von 6,2m Dtr. und 9m 
Höhe ausgerüstet; man kann mit denselben den Wind 
auf 650° G. erhitzen, begnügt sich aber für gewöhn- 
lich mit 600° C. Die 3 Gebläsemaschinen von je 
300 HP sind theils von Cockerill, theils von den Ateliers 
de la Meuse geliefert. 

Die Beleuchtung der Werke geschieht durch 20 
Jablochkoff-Kerzen; die zugehörige Maschine hat 
40 HP. . 

Die Stahlwerke, deren Flur um 8 m tiefer als die 
der Hochöfen liegt, sind von der Societe Cockerill nach 
Holleys Anordnung für basische Anlagen erbaut wor- 
den. Von den Hochöfen führt ein überdachter Weg 
nach den Convertern; eine auf Rädern gesetzte Pfanne, 
die durch eine Kette mittelst hydraulischer Kraft ge- 
zogen wird, schafft das flüssige Metall direct zur Gon- 
verter-Plattform. Eine Wiederholung des in den North 
Eastern Steelworks bei dem vorigjährigen Meeting des 
Iron and Steel Institute eingetretenen Unfalles ist 
hier nicht möglich, weil die Pfanne nicht zum Kippen 
eingerichtet ist, sondern gleich einem Gupolofen ab- 
gestochen wird, nachdem sie gewogen ist. Nur die 
kleinere Pfanne, welche das Spiegeleisen bringt, ist 
zum Kippen eingerichtet, Zum Schmelzen des Spiegel- 


eisens sind zwei Cupolöfen von je 2t Leistungsfähig- 
keit vorhanden, aufserdem sind noch zwei 12 t-Cupol- 
öfen in Reserve, um das an Sonntagen abgestochene 
Roheisen zu verschmelzen. Sie vermögen einen Einsatz 
von 8 tin 25 Minuten zu verschmelzen; der Wind wird 
ihnen durch einen Farcot-Ventilator von 1,85 m Dtr. 
zugeführt, welcher 1110 Umdrehungen pro Minute 
macht und durch eine 40pferdige Maschine betrieben 
wird. 


Die CGonverterplattform ist mit einem Geländer und 
aulserdem unten mit einem aufgenieteten Winkeleisen 
versehen, um das Herabfallen eines Menschen oder 
Gegenstandes zu verhüten. Es sind zwei 10 t-Con- 


verter vorhanden, für einen weiteren ist noch Raum. 


da. Sie blasen in die freie Luft aus. Die Converter 
haben keine symmetrischen Mündungen wie die bei 
Bolckow, Vaughan & Co., sondern sind von der ge- 
wöhnlichen Bessemerform, infolgedessen sie mehr 
Metall fassen können. Diese Converter würden that- 
sächlich ihre doppelte nominelle Metallquantität auf- 
nehmen können, wenn der übrige Theil der Anlage 
entsprechend eingerichtet wäre. Die Mündungsstücke 
können von dem Gehäuse nicht losgelöst werden. 
Behufs Neufütterung wird ein Wagen untergeschoben 
und hierauf die Sicherungen an den Bolzen losgelöst, 
welche zur Festhaltung des Bodens dienen. Der 
Boden fällt dann auf den Wagen und wird in den 
Reparatur- oder Dolomitraum geschafft. Von einem 
andern Wagen wird hierauf der Hauptkörper, welcher 
sich aus dem Ring lösen läfst, in Empfang genommen, 
der Ring mit den Zapfen bleibt stets an Ort und 
Stelle. An jedem Converter sind 19 Pfeifen mit je 
9 Löchern von 1 cm Durchmesser eingesetzt. Die- 
selben besitzen verschiedene Längen, nämlich 63 cm 
für neue Böden und 44 und 29 cm für ausgeschlissene 
Böden. Der Dolomit, der an den Ufern der Meuse 
vorkommt, wird mit Koks in einem gewöhnlichen 
Cupolofen zusammen gebrannt, bis er auf die Hälfte 
seines anfänglichen Rauminhaltes geschwunden ist, 
hierauf in einer Gentrifugalmaschine zerkleinert und 
dann in einer vom Humboldt in Kalk gelieferten 
Mühle gemahlen; der Mörtel zur Verbindung wird 
mit Theer durch ein paar Läufer gemischt. 


Der Wind für den Betrieb der Converter wird 
durch eine Gebläsemaschine von Cockerill nach dessen 
neuestem System geliefert. Der Hochdruckcylinder 
hat 1,15 m, der Niederdruckeylinder 1,9 m Dtr., 
zwischen beiden liegt ein Dampfreservoir. Mit Dampf 
von 42 bis 4,6 kg Druck im kleinen Cylinder und 
bei 32. Umdrehungen besitzt die Maschine 800 HP. 
Die unterhalb der Dampfeylinder angeordneten Gebläse- 
cylinder haben 1,4 m Dtr., der Hub ist 1,5 m. Der 
zum Betriebe der Krahnen und zur Bewegung der 
Pfannen benöthigte hydraulische Druck wird durch 
zwei horizontale Dampfpumpen von einer Leistungs- 
fähigkeit von je 1,8 bis 2 cm Wasser bei 21 kg Druck 
bewerkstelligt. Die acht Hebel zur Bedienung der Ventile, 
sowohl für Wind wie für Wasser, sind unter einem ge- 
meinsamen Tisch vereinigt; auf demselben wird die Stel- 
lung der Krahnen durch Zeiger entsprechend angezeigt, 
doch ist dies nicht nöthig, dafs man von diesem 
Platze aus alle Arbeiten übersehen kann. Zur Dampf- 
erzeugung sind 19 Dampfkessel, welche durch Gicht- 
gase geheizt werden, vorhanden; dieselben können 
auch noch das Stahlwerk mit versorgen, man hat 


"jedoch noch 6 Kessel mit Kohlenfeuerung in Reserve, 


en 
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Das fertig geblasene Metall wird von den Con- 
vertern in einer Pfanne nach dem Gielsraum geschafft; 
ährend unserer Anwesenheit wurde eine Zahl sehr 
kleiner Blöcke in Gruppen nach der steigenden Me- 
thode gegossen. Die Blöcke hatten eine auffallend 
glatte Oberfläche für das weiche Material, das 0,09% € 
und 0,2 bis 0,3% Mn enthielt. 

Die Hochöfen und Stahlwerke beschäftigen zusam- 
_ men 280 Arbeiter, die Leitung der Stahlwerke liegt 
_ dem Ingenieur M. Schuler ob. 


Ueber die Absonderung der unreinen Bestandtheile 
in den Bessemerstahlblöcken bei deren Abkühlung 


veröffentlicht Prof. W. Cheever in Ann Arbor, Michi- 
gan, in den Transactions des American Inst. of Min. 
Eng. die Ergebnisse einer Reihe von diesbezüglichen 
- Experimenten, aus denen wir Nachstehendes mittheilen. 
_ Vorausgeschickt wird, dafs die Versuchsblöcke 
alle in gewöhnlicher Weise gegossen worden waren. 


Block Nr. 1 war ca. 91 cm lang und mals 
33% 33,6 cm an der Bruchstelle, die 61 cm oberhalb 
_ der Bodenfläche lag. Die Probespäne wurden von 
_ den in einer geraden Linie liegenden Punkten 1, 2, 3 
und 4 entnommen, woselbst Löcher von 32 mm 
Durchmesser gebohrt worden waren. Nr.1 liegt nahe 
_ dem Mittelpunkt, Nr. & in einer der Ecken. Die Er- 
gebnisse der Analyse sind in nachfolgender Tabelle 
zusammengestellt, die Entfernungen der Löcher von 
den Seitenflächen des Blocks sind dabei in Millimeter 
angegeben. 


B Nr. 1 2 3 4 


Stellung der Löcher 133—143 76—95 28—54 6—25 
"Silicium 0,0269 0,0195 0,0093 0,0979 
Phosphor . 0,0966 0,0966 0,1000 0,0966 


Schwefel . . . 0,0220 0,0130 0,0050 0,0290 
Geb. Kohlenstoff 0,4900 0,4200 0,3700 0,4500 


Block Nr.2 war 137 em lang und mafs 33 X 33 cm 
an der Bruchstelle, welche 76 em über der Boden- 
fläche lag. Alle Abmessungen gelten bis an die 
Kanten der 32 mm starken Löcher. Der Stahl war 
‚sehr weich. 


Nr. 1 2 3 4 
StellungderLöcher 140—159 89—102 38 —102 13—19 


Silicium . 0,015 -0,008 0,003 0,013 
Phosphor 0,197 0,131 0,082 0,086 

:hwe 10078 0,059 0,029 0,023 
Geb. Kohlenstoff . 0,100 0,100 0,100 0,090 


Knüppel Nr. 1 hatte 152 mm im Quadrat und 
esals drei Versuchslöcher, eins Nr. 1 nahe der Mitte, 
r. 3 nahe an einer Kante und Nr. 2 in der Mitte 
’on Nr. 1 und Nr. 3. 


Nr. 1 2 3 
Stellung der Löcher . Mitte halbwegs Ecke 
Silicium 0,016 0,015 0,015 
Phosphor 0,075 0,074 0,081 
Schwefel . Sy: 0,026 0,097 0,028 
Geb. Kohlenstoff . 0,210 0,230 0,200 
Knüppel Nr. 2 mals 178 mm Quadrat. 

Nr. 1 2 3 
Stellung der Löcher . Mitte halbwegs Ecke 
Bbeium 55%, 0,040 0,037 0,039 
Phosphor 0,085 0,089 0,089 
Schwefel . e 0,037 0,036 0,038 
Geb. Kohlenstoff . 0,400 0,400 0,420 
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Knüppel Nr. 3 mals 102 mm Quadrat. 
Nr.1 2 3 

Stellung der Löcher . Mitte halbwegs Ecke 
Silicium 0,016 0,015 0,015 
Phosphor 0,075 0,076 0,073 
Schwefel. .......; 0,026 0,025 0,094 
Geb. Kohlenstoff . 0,390 0,400 0,400 


Bei einer Prüfung der obigen Analysen sieht man, 
dafs seitens eines Theiles der unreinen Bestandiheile 
die Neigung vorhanden ist, sich aus der in der Ab- 
kühlung begriffenen Masse abzusondern und nach dem 
Theile des Blocks zu concentriren, der am längsten 
flüssig bleibt. Diese Concentration ist indels bei dem 
gewöhnlichen Block so gering, dafs sie sich im Knüppel 
nicht mehr offenbart. Die Thatsache, dafs eine Ab- 
sonderung stattfindet, mufs die Aufmerksamkeit der 
Stahlgufsfabricanten wachrufen, weil die von ihnen 
hergestellten Stücke einen hohen Procentsatz Silicium 
enthalten und aufserdem langsam abkühlen, wodurch 
den Bestandtheilen bessere Gelegenheit zu ihrer Ab- 
sonderung nach der Mitte geboten ist. Je schneller 
der Stahl erstarrt, um so geringer ist natürlich die 
Absonderung, und sollte man daher die Abkühlung 
stets so rasch vornehmen, als sie mit guter Arbeit 
verträglich ist. 


Härtung von Stahl durch Druck nach dem Ver- 
fahren von Cl&mandot. 


Einem in der Sitzung der Soeiete d’Encouragement 
vom 27. Juni d. J. erstatteten Berichte von Ad. Garnot 
über die Härtung durch Druck nach dem Ver- 
fahren von Gl&emandot entnehmen wir zur Ergänzung 
einer früher gebrachten Notiz aus der ausgezeichneten 
Zeitschrift „Le Genie eivil“ nachstehende Mittheilung: 

Die von Clemandot empfohlene Methode besteht 
darin, das Metall zu erwärmen, bis es eine genügende 
Geschmeidigkeit erhalten hat und es darauf während 
der Abkühlung einem kräftigen Druck zu unterwerfen. 
Er hatte beobachtet, dafs die Structur des Metalls 
durch dieses Verfahren verändert wird und dafs man 
auf diese Weise demselben Eigenschaften verschaffen 
kann, welche denen durch Härtung bewirkten analog 
sind. Er hat daher sein Verfahren mit dem Namen 
Härtung durch Druck (trempe & compression) 
belegt. 

Das so erhaltene Metall unterscheidet sich wesent- 
lich von dem natürlich abgekühlten Stahl durch eine 
viel gröfsere Feinheit des Kornes, durch mehr Härte 
und durch höhere Bruchfestigkeit, wenigstens dann, 
wenn es sich um gewisse Qualitäten genügend hoch- 
gekohlter Stahlsorten handelt. Es nähert sich in 
diesen Beziehungen ein wenig dem durch Eintauchen 
in Wasser gehärteten Stahl, ohne indessen mit dem- 
selben identisch zu sein. 

Es treten zwei sehr verschiedene und fast gleich- 
zeitige physikalische Wirkungen auf: 1. eine nach- 
drückliche und fortgesetzte Gompression, 2, eine rasche 
Abkühlung des Stahles. 

Die Abkühlung wird durch die Berührung mit den 
Stempeln der hydraulischen Presse oder mit den 
zwischen den Stempeln und dem Stahlstück einge- 
schalteten Metallplatten bewirkt. Sie geht mit einer 
unvergleichlich gröfseren Geschwindigkeit vor sich, als 
wenn dasselbe Stück sich selbst ohne Druck überlassen 
ist, eine Thatsache, die darin leicht ihre Erklärung 
findet, dafs das noch nachgiebige Metall durch die 
Compression in eine viel innigere Berührung mit den 
gut leitenden, alsdann als kräftige Kühlmittel wirken- 
den Massen gebracht wird. 

Die bemerkenswerthen, von Cl&emandot erlangten 
Ergebnisse finden ihre Erklärung in der Verbindung 
dieser zwei physikalischen Einwirkungen, welche gleich- 


» 


5} 


Nr. 9. 


zeitig auftreten und in gewissem Sinne einander ent- 
gegengesetzt sind. Die erstere, die Druckwirkung, be- 
sitzt einige Analogie mit der Verdichtung durch ein 
Hammer- oder Walzwerk; die andere, die Abkühlung, 
erinnert an die Härtung durch Eintauchen. 

Es ist bei der Vornahme des Drucks nicht noth- 
wendig, dafs das Stahlstück sich in einer dasselbe 
völlig umschliefsenden Hülle befinde; der Druck braucht 
sich durchaus nieht auf die gesammte Oberfläche des 
Stahlstücks zu erstrecken, es genügt vielmehr, densel- 
ben auf zwei gegenüberstehende Flächen auszuüben. 
Ein vierkantiger Stab, sei er gerade oder in Hufeisen- 
form gebogen, braucht einfach flach hingelegt und 
derart dem Drucke der hydraulischen Presse ausge- 
setzt zu werden. Man mufs hierbei nur, soweit es 
angeht, der Presse Oberflächen von einiger Ausdeh- 
nung anbieten. Am günstigsten ist es, wenn das 
vorher auf Kirschröthe gebrachte Stahlstück in mög- 
lichst kurzer Zeit comprimirt wird und wenn man den 
Druck möglichst rasch auf die Äulserste Grenze bringt, 
die man sich vorgenommen hat und die bei 10, 20 
oder 30 kg pro qmm der Oberfläche liegen kann. 
Auch mufs man dafür Sorge tragen, dals die der Be- 
rührung mit dem Stahlstück ausgesetzien metallenen 
Prefsplatten gut vorgerichtet sind und glatte Ober- 
flächen haben, um gute Wärmeleiter abzugeben. 

Man erhält hierdurch unter der nachdrücklichen 
und ununterbrochenen Wirkung der Presse eine An- 
näherung und, wie (Clemandot annimmt, eine 
Schweilsung der Stahlpartikelchen, und gleichzeitig 
durch die Berührung mit den kalten metallenen Massen 
eine schnelle Abkühlung, welche mit der wirklichen 
Härtung vergleichbar ist. 

Der wesentliche Unterschied, der gegenüber der 
Härtung durch Eintauchen vorhanden ist, besteht 
darin, dafs bei letzterer gegen Ende der Operation 
eine Volumvergröflserung und also eine Dichtig- 
keitsverminderung möglich ist, während die hydrau- 
lische Presse, welche während der ganzen Dauer der 
Abkühlung wirkt, dahin strebt, das Metall auf seinen 
ursprünglichen Rauminhalt — und also auch auf sein 
normales specifisches Gewicht — zurückzuführen und 
dabei die Erzeugung von innerer Spannung, wie sie 
im gehärteten Stahle bekannt ist, zu verhüten. 

Die Versuche haben diese theoretischen Folgerun- 
een bestätigt, sowohl hinsichtlich der Dichte als auch 
hinsichtlich der Widerstands-Fähigkeit des Metalls, 
In zwei Versuchen hat die Dichte des Stahls durch 
die Härtewirkung eine erhebliche Reduction erfahren, 
nämlich um 0,825 auf 100 im einen, und um 0,830 
auf 100 im andern Falle. Was den comprimirten 
Stahl anbetrifft, so hat sich herausgestellt, dafs seine 
Dichtigkeit um ein sehr geringes Bruchtheil höher 
oder niedriger als die des Stahles in natürlichem Zu- 
stande ist. Esscheint, dafs die zwei entgegengesetzten 
Wirkungen, die Ausdehnung durch die Härtung und 
die Zusammenziehung unter der Einwirkung der Presse, 
sich ungefähr gegenseitig aufheben. 

Hinsichtlich der Widerstandsfähigkeit besitzt man 
unglücklicherweise nur eine geringe Zahl von in Le 
(reusot erhaltenen Versuchsergebnissen. Das Metall 
wird durch die Compression in hohem Mafse härter, 
ohne seine Geschmeidigkeit zu verlieren, d. h. ohne 
zerbrechlicher zu werden. Die Wirkung ist um so 
gröfser, je höher der Stahl gekohlt ist. 

MagnetischeWirkungen der Compression. 
Dem Stahl kann bekanntlich sowohl durch Härtung 
wie durch Gompression die besondere Eigenschaft ver- 
liehen werden, Magnetismus anzunehmen und zu be- 
wahren, d. i. die sog. Coereitivkraft. 

Die bis jetzt angestellten Versuche ergeben zwar 
für die comprimirten Magnetstäbe eine gewisse Inferio- 
rität; diese kann jedoch durch eine geringe Vermeh- 
rung des Gewichts der Stäbe wiedergewonnen werden, 
da derselben andere wichtige Vortheile gegenüber- 
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stehen. Wenn man gehärteten Stahl auf Rothwärme 
erhitzt, so kehrt derselbe bekanntlich zu seinem natür- 
lichen Zustande zurück und verliert einen grofsen 
Theil seiner Goereitivkraft. In dieser Beziehung ver- 
hält der comprimirte Stahl sich anders, er kann aus- 
geglüht und sogar geschmiedet werden, ohne seine 
Tauglichkeit als Magnet zu verlieren. Es ist dies eine 
wohl bemerkenswerthe Thatsache;, auch sei noch die 
Beobachtung erwähnt, dafs der comprimirte Stahl auch 
nach vorgenomimnenem Ausglühen die Feinheit des 
Korns bewahrt, die ihn von nicht gehärtetem Stahle 
unterscheidet. 

So konnten z. B. ein in U-Form gebogener und 
dann comprimirter Stab und ein anderer Stab von 
gleichem Gewicht, der zuerst als gerader Stab compri- 
mirt, dann wieder erwärmt und wie der erste Stab 
gebogen worden war, beide ungefähr das zwanzigfache 
ihres Gewichtes tragen, nachdem sie bis zur Sättigung 
magnetisirt worden waren. 

Von dieser Beständigkeit wird man wahrscheinlich 
Gebrauch machen können, um die Kraft der compri- 
mirten Magnetstäbe zu vergrölsern. Einige Versuche 
scheinen darauf zu deuten, dafs man die magnetische 
Kraft erhöhen kann, indem man einen bereits com- 
primirten Stab nach der erfolgten Schmiedung einer 
nochmaligen Compression unterwirft. Auch kann ein 
zuerst comprimirter Stab später im Wasser gehärtet 
werden und dadurch eine kräftige Magnetisirungs- 
fähigkeit erlangen. 

Das Druckverfahren läfst sich ohne Schwierigkeit 
auf die härtesten Stahlsorten anwenden; gerade diese 
liefern die besten Magnetstäbe, während sie bei der 
bisherigen Härtung häufig sprangen oder rissen. 

Bei der Härtung durch Eintauchen ist es häufig 
lästig, dafs die Stücke eine Deformirung erleiden, die man 
wegen der Härte des Stahles nicht wieder gut machen 
kann, Die Compression bringt dagegen weder bei 
hochgekohltem noch bei Wolframstahl einen Rifs her- 
vor, sondern läfst auch wegen der minderen Härte 
noch eine nachträgliche mechanische Bearbeitung, 
wie Befeilung oder Bohrung von Löchern zu. 

Bei Telephonen angewandte comprimirte Magnet- 
stäbe sollen sich in 18Smonatlieher Praxis sehr gut 
bewährt haben, so dafs es den Anschein gewinnt, als 
ob hier der Forschung noch ein beachtenswerthes 
Gebiet offen liege. 


Die Eisenindustrie Italiens. 


Einem von einem französischen Collegen veröffent- 
lichten Berichte über die Nationalausstellung in Turin 
entnehmen wir (The Ironmonger Supplement) die nach- 
folgenden Angaben über das Eisenhüttenwesen in 
Italien :: 

Italien ist verhältnifsmäfsig reich an Eisenerz. 
Lagerstätten davon finden sich in der Lombardei, Ka- 
labrien, Sardinien, Piemont, Toskana und insbesondere 
auf der Insel Elba. Am bekanntesten und berühmtesten 
sind die Spatheisenbergwerke des Thales von Scalve, 
des Thales von Camonica und des Vatelliner Alpen- 
bezirks nördlich von Bergamo; die Magneteisenstein- 
lager von Gogne und Traversella im Thale von Aosta, 


die von Rio Albano, Rio Vigneria, Terra Nera und | 


Galamita auf der Insel Elba, sowie die von Pazzano - 


in Kalabrien, die früher sehr bedeutend waren, wenn 


sie es auch jetzt nicht mehr sind. Seit zwanzig Jahren - 


haben sich die Dinge bedeutend geändert. 


der Hüttenbezirke hat allmählich abgenommen. Im 


Die Zahl 


Jahre 1861 waren deren fünf vorhanden, zehn Jahre 


später gab es nur noch vier, und heutzutage wird Eisen- 


stein nur mehr noch in drei Bezirken verhüttet, näm- 
lich in der Lombardei, auf der Insel Elba und in 
Sardinien. Die Erzausfuhr findet fast ausschliefslich 
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yon der Insel Elba und von Sardinien aus statt. Die 
_ Erzeinfuhr beschränkt sich auf Eisenkies. 
Kaum ein Viertel des geförderten Erzes kommt an 
rt und Stelle selber zur Verhültung, ja selbst diese 
eringe Quantität ist noch im Abnehmen begriffen. 
Es schreibt sich dies davon her, dafs geeigneter Brenn- 
stoff mangelt und Holzkohle mehr und mehr schwindet. 
In Italien wird Roheisen in kleinen Hochöfen herge- 
‚stellt, deren jeder 4 bis 5 Tonnen per Tag zu liefern 
vermag. Vor zwanzig Jahren gab es an vierzig Hoch- 
- öfen dieser Art; im Jahre 1872 war ihre Zahl auf 32 
zusammengeschmolzen, und jetzt sind deren nur mehr 
_ noch 16 vorhanden, davon 12 in der Lombardei. 
_ Trotzdem die Zahl der in Wirksamkeit befindlichen 
Hochöfen zurückgegangen ist, so erreicht doch die 
Production durchnittlich noch 20 000 Tonnen; nur in 
- den letzten Jahren hat sie sich bis auf 18000 Tonnen 
verringert. Im Vergleich mit der Höhe der Einfuhr 
beweisen diese Zahlen klar, dafs Italien noch lange 
nicht so viel Roheisen erzeugt, wie es verwendet; in 
- der That vermag das Land nur gerade so lange Roh- 
eisen zu produeiren, als die in der Nähe der Hoch- 
_ öfen gelegenen Forsten herhalten. Zu bemerken ist 
_ indessen, dafs die Qualität des ilalienischen Roheisens 
_ eine vorzügliche ist und dafs es namentlich zur Her- 
stellung von Schufswaffen sich eignet. In dieser Be- 
- ziehung kann es sich sogar mit dem besten schwe- 
_ dischen Eisen messen. 
L Nur ein kleiner Theil des in Italien erzeugten 
Roheisens, an 2500 Tonnen, wird zu Giefsereizwecken 
_ verwendet; das übrige wird in Eisen und Stahl um- 
- gewandelt. Früher fand das Frischen in den zahl- 
_ reichen Bergamaskerhütten statt, die überall existirten, 
wo eine auch nur geringe Triebkraft vorhanden war. 
Diese Hütten verschwinden jetzt mehr und mehr und 
machen den weniger zahlreichen, jedoch bedeuten- 
f deren Schmieden Platz, in welchen neuere Betriebs- 
mittel, wie z.B. Flammöfen, zur Anwendung kommen; 
selbst die Siemensschen Regenerativöfen vermehren sich 
zusehends, und in der Lombardei finden sich jetzt 15 
- derartige Oefen. Trotzdem ist die Quantität Eisen, 
‚die in Italien angefertigt wird, bedeutend grölser als 
‚diejenige, die sich mit dem aus den italienischen 
"Hochöfen gewonnenen Roheisen herstellen liefse. Es 
erklärt sich letzteres daraus, dafs die Aufarbeitung von 
‚altem Eisen sich tagtäglich mehr entwickelt und so- 
gar quantitativ die “Verhüttung von Eisen aus Erzen 
"übertrifft ; und letzteres findet hinwiederum seinen Grund 
darin, dafs das Rohmaterial sehr billig zu stehen 
kommt und dafs die Umwandlung in gutes Handels- 
eisen verhältnilsmälsig nur wenig Brennmaterial be- 
nöthigt. 
Der amtlıchen Statistik zufolge belief sich im Jahre 
1877 die Quantität des aus inländischem Eisen und 
Brucheisen hergestellten Metalles auf 74000 
In jenem Jahre war die Production am 
bedeutendsten. Von der genannten Ziffer kommen 
fünf Siebentel auf Brucheisen. Unter gegenwärtigen 
Verhältnissen werden in Italien durchschnittlich 
50900 Tonnen Eisenproducte in allen Formen im 
erthe von 16 Millionen Mark erzeugt, und es sind 


ru 


Die lombardischen und überhaupt alle in den 
Alpenthälern gelegenen Hütten beziehen fast ihre 
mmtlichen Materialien — Erze, Brennstoff, Zuschlag 
aus ihrer unmittelbaren Umgebung. Die Produc- 
on fast aller dieser Hütten ist also sehr beschränkt; 
ne Ausnahme bilden nur diejenigen, die auch Ma- 
terialien aus anderen Hütten verarbeiten. Ein zu 
bovere, nordöstlich von Bergamo gelegenes Werk ver- 
arbeitet die aus 14 seiner eigenen Bergwerke ent- 


„STAHL UND EISEN.“ Nr.H. 559 


stammenden Erze, die fast ausschliefslich aus 35 bis 
46procentigem Eisencarbonat bestehen. Die Producte 
sind: Ein sehr weiches und zähes graues Roheisen, 
ein sehr zähes graues Roheisen, ein kristallinisches 
weilses Roheisen, ein wenig kristallinisches weilses 
Roheisen, ein sehr zähes halbirtes Roheisen, ein kri- 
stallisirtes weilses Roheisen, ein feinkörniges Roh- 
eisen, ein weiches Frischeisen. Als Brennstoff dient 
ausschliefslich Holzkohle. 

Auf. der genannten Hütte wird Roheisen in Stahl 
und Schmiedeeisen umgewandelt. Ausgestellt hat die- 
selbe Roheisen, Gufsstahl, Puddelstahl, Gulseisen, 
Puddeleisen und Frischeisen. Eine ihrer Speeialitäten 
ist Roheisen für durchschlagende Geschosse. Die Hütte 
beschäftigt ungefähr 1600 Arbeiter, und zwar 425 in 
den Bergwerken und beim Transport des Erzes nach 
den Landstrafsen, 750 beim Brennen von Kohle und 
bei der Ueberführung derselben nach den Verkehrs- 
stralsen, 150 beim Transport von Erz und Kohle und 
250 auf der Hütte selber. Die jährliche Production 
beläuft sich auf 3000 Tonnen, davon doppelt so viel 
Stahl wie Eisen. Hauptabsatzquelle ist Oberitalien. 

Die seit 1871 bestehende Hütte Vobarno findet 
sich am Eingang des Thales Sabbia (Brescia), 6 km 
von Salo, auf dem linken Ufer des Chieseflusses, von 
wo aus sie eine bedeutende Triebkraft bezieht. Das 
Hüttenwerk besitzt weder Bergwerke noch Hochöfen, 
sondern befafst sich hauptsächlich mit der Umwand- 
lung von altem Eisen. Haupterzeugnisse sind Walz- 
eisen und Bleche. Als Brennstoff wird Torf, sowie 
auch Holz verwendet, welch letzeres in Gas verwandelt 
wird. Die vom. Ghiesefluls gelieferte Triebkraft be- 
läuft sich auf beiläufig 1000 Pferdekraft, selbst bei 
niederem Wasserstande, der daraus gewonnene Nutz- 
effect jedoch ist nur etwa ein Drittel. Das Werk be- 
schäftigt 300 Arbeiter. Die Production belief sich im 
Jahre 1874 auf 1400 Tonnen und erreichte 9500 
Tonnen im Jahre 1880; dies entspricht einem Tages- 
durchschnitt von 30000 Kilo. Einzelne Eisensorten 
werden, trotzdem sie höher im Preise stehen, den 
entsprechenden Producten des Auslandes vorgezogen. 
So verwendet eine Mailänder Eisenbahn- und Tram- 
waywagenfabrik nur Schwellen von Vobarno, obgleich 
sie auf,1 Lire per Gentner höher zu stehen komnien. 

Das Hüttenwerk Glisenti, das 200 Arbeiter be- 
schäftigt, findet sich im Trompiathale, woselbst es Berg- 
werke, Hochöfen, Schmieden und eine Waffenfabrik 
besitzt. Das Erz stellt sich, nach dem Hochofen ver- 
bracht, auf 10 Lire per Tonne. Hauptfabricate in 
diesem Industriezweige sind Schufswaffen für Kriegs- 
und Jagdwesen. Es werden solche nach Frankreich, 
Amerika und Burmah versandt. In Dongo am (o- 
mosee giebt es noch ein Hüttenwerk, das an 60 Ar- 
beiter beschäftigt und jährlich 3000 Tonnen erzeugt. 

Das Piemontesische Hüttenwerk im Thale von 
Aosto und in dem von ÖOssola findet sich in bezug 
auf Versorgung und Betriebsmittel in ähnlichen Ver- 
hältnissen wie das lombardische. Gleich allen anderen 
Hüttenwerken in den Alpen verarbeiten die im Thale 
von Aosta die im Bezirke selber gewonnenen Erze 
und brennen Kohle aus den dortigen Wäldern. In 
Thätigkeit sind nur zwei Hochöfen, einer in den 
oberen und einer in den unteren Thälern. In ersterem 
wird Erz auf dem Cogner, in letzterem solches aus 
Traversalla eingeschmolzen. Die bedeutenden Magnet- 
eisensteinlager, die sich in diesen Bergwerken vor- 
finden, sind weltberühmt. Mit der Hers tellung von 
Draht und Drahtnägeln befassen sich die beiden” Ham- 
merwerke Bussoleno und Omegna. Ersteres ist sehr 
bedeutend, und auch letzteres produeirt seine 600 
Tonnen per Jahr und nimmt es gut und gern mit 
dem Auslande auf. 

Die ligurischen Hüttenwerke finden sich sammt 
und sonders an der Küste und haben eine besonder- 
artige Lage, sowie ein besonderes Betriebssystem. Sie 
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befassen sich sozusagen nur mit dem Aufarbeiten 
von Brucheisen und verschaffen sich letzteres sowohl 
vom In- wie vom Auslande, insbesondere von der 
Levante. Als Brennstoff verwenden sie englischen 
Anthraeit, den sie, weil nahe am Meere gelegen, unter 
sehr günstigen Verhältnissen zu beziehen vermögen. 
An dieser Küste hat das Eisengewerbe neuerdings be- 
deutend zugenommen. Vor zehn Jahren wurden dort 
nur erst an 10 bis 15000 Tonnen Eisen erzeugt, 
jetzt schon mehr als doppelt soviel. Im Jahre 1881 
beschäftigten die in Thätigkeit befindlichen Hütten 
1200 Arbeiter und erzeugten 35 000 Tonnen Stab- und 
Walzeisen, sowie besondere Sorten für Eisenbahnen. 
Die meisten Producte sind von niederer Qualität und 
lange nicht so gut wie die der Alpenthäler. Im 
Werthe kommen sie nur auf die Hälfte der in der 
Lombardei und im Thale Aosta erzeugten Eisensorten. 

In Ligurien hat sich das Eisengewerbe selbst 
während der schwersten Krisen, und als englisches 
Eisen fast für nichts zu haben war, tapfer ge- 
halten, was daher rührt, dafs das Rohmaterial billig 
und die erforderliche Brennstoffmenge beschränkt ist, 
denn die Betriebsmethode ist jetzt derart vervoll- 
kommnet, dafs das Gewicht des nöthigen Anthraeits 
das des fertigen Metalles nicht übersteigt. Die ligu- 
rischen Hütten finden sich alle der Küste von Genua 
bis Savona entlang gruppirt. In letzterer Stadt be- 
steht die bedeutendste von allen Fabriken, in wel- 
cher Eisenbahnbedarf in bedeutender Menge herge- 
stellt wird. 

Die Eisenindustrie in Toskana ist sehr alt; sie 
steigt bis auf die entlegensten Zeiten hinauf und be- 
findet sich unter besonders günstigen Verhältnissen. 
Zuvörderst ist die Insel Elba, deren bedeutende Erz- 
schichten weit und breit bekannt sind, sehr nahe ge- 
legen; sodann giebt es im Innern dieses Bezirkes 
sehr bedeutende Triebkräfte und reiche Niederlagen 
von fossilem Brennstoff (Lignit). Auch noch andere 
Umstände sind dieser Industrie günstig. In Toskana 
wird das Eisengewerbe in allen seinen Stadien be- 
trieben. Dahin gehören: die Ausbeutung der Berg- 
werke auf der Insel Elba, sowie zu Pietrasanta und 
Stazzema, ungefähr auf dem halben Wege zwischen 
Pisa und Spezia, welche sämmtlich vorzügliches Erz 
enthalten; das Einschmelzen der Erze in den Hoch- 
öfen an der Küste; Herstellung von Schmiedeeisen 
aus dortigem Roheisen und aus Brucheisen, zu San 
Giovanni und Colle Val d’Elsa, südlich nicht weit von 
Florenz, wobei die Aufarbeitung von altem Eisen dem 
Frischen von Roheisen vorgezogen wird. 


Durchstich des Isthmus von Panama. 


Vor einiger Zeit hiels es, die Arbeiten am Pa- 
namakanal sollten aufgegeben werden und Herr von 
Lesseps beabsichtige, einen geeigneteren Ort zum 
Durchstechen des central-amerikanischen Isthmus auf- 
zu suchen. Die letzten von Mr. Chamberlaine, eng- 
lischem Consul in Panama, eingesandten Berichte 
lassen diese Gerüchte als durchaus unbegründet er- 
scheinen. Diese Berichte gehen dahin, dafs die Arbeit 
nach wie vor im Gange ist oder doch zur Zeit, wo 
erstere abgefalst wurden, d. h. im Monat April, noch 
im Gange waren. Mr. Ghamberlaines Angabe zufolge 
ist die Bevölkerung von Panama im Wachsen be- 
griffen und ist die Baulust in der Stadt eine ganz 
gewaltige. An allen Ecken und Enden springen neue 
Gebäude wie Pilze in die Höhe, die Bewohnerzahl 
beträgt jetzt 26 000 und während der trockenen Jahres- 
zeit erhebt sich solche bis auf 30 000. 

Das Wetter ist sehr ungesund gewesen und die 
Sterblichkeit, namentlich infolge des gelben Fiebers, 
hat bedeutend zugenommen. Der CGonsularbericht 
constatirt, dafs diese Krankheit es auf Personen von 
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bestimmtem Alter, namentlich auf solche zwischen 18 ° 
und 25 Jahren, abgesehen zu haben scheint. Die Ge- 
sundheitsverhältnisse in Panama sind sehr unbefrie- 
digend; es giebt dort keine Kanalisirung, keine ge- 
ordnete Stralsenreinigung, und Wasser ist dort so 
selten, dafs ein Eimer 20 Cents kostet. Vom Kanal 
selber sind 21 Abtheilungen im Bau, so dals 
er rüstig vorwärts schreitet. Bis Ende März waren 
vier bis viereinhalb Millionen Cubikmeter abgegraben 
worden, und mit Hülfe von neuen Maschinen hofft 
man, nächstes Jahr noch gröfsere Quantitäten zu för- 
dern. Augenblicklich werden in Philadelphia sechs 
Slarensche Baggermaschinen, deren jede auf Mark 
500 000 zu stehen kommt, aufgestellt; dieselben kön- 
nen weiche Korallenfelsen noch ausarbeiten, während 
Schiefer und Sandstein gesprengt werden muls. 

Colon, das am östlichen Ausgangspunkte des Ka- 
nals gelegen ist, hat durch die Arbeiten ganz bedeu- 
tend gewonnen und ist zu einer blühenden Stadt mit 
Häusern, Läden u. s. w. von ganz modernem Anstrich 
geworden. Voriges Jahr sind über 82000 Tonnen 
Maschinen und andere Gegenstände, sämmtlich für die 
Gesellschaft bestimmt, angelangt. Das Besitzthum der 
Kanalgesellschaft beziffert sich nunmehr folgender- 
mafsen: Hauseigenthum im Werthe von #4 6 000 000; 
Grund und Boden «# 800 000 ; Material «4 80 000 000; 
zusammen «#4 86800 000, wozu noch eine von der 
Columbianischen Regierung der Gesellschaft gewährte 
Concession hinzukommt, deren Werth auf «# 5 000 000 
veranschlagt wird. Die in den letzten vierthalb Jahren 
von der Gesellschaft verausgabte Summe beträgt - 
zwischen «# 120 000 000 bis «# 140 000 000. Es sieht 
also durchaus nicht danach aus, als ob Herr von 
Lesseps das begonnene Unternehmen wieder aufzu- 
geben beabsichtigte. Gerade das Umgekehrte läfst sich 
aus den angegebenen Ziffern entnehmen. 

Die nachstehenden Angaben über die gegenwärtige 
Lage der Arbeiten sind einer von Herrn Dingler, 
Öberingenieur der Gesellschaft, abgefalsten und der 
jüngsten Generalversammlung der Actionäre vorge- 
legten Denkschrift entnommen: „Der Rauminhalt des 
zu entfernenden Erdreiches, mit Einschlufs der auf 
10 Millionen CGubikmeter sich belaufenden Abzugskanäle 
des Chagres, beträgt SO Millionen Gubikmeter trockener 
Erde, die mit Baggermaschinen zu entfernen sind. 
Zum Entfernen dieser (Juantitäten dienen eine Anzahl ° 
Apparate, die monatlich Nachfolgendes liefern: Jeder - 
grolse Wagen bei guter Bedienung, mit Abrechnung 
der auf Ausbesserurfgen etc. entfallenden Zeit, 225 cbın; 
jeder Decauvillesche Wagen 100 m; jeder »Transpor- 
teur« 30000 m. So lassen sich also mit 4500 grolsen 
Wagen, 4000 Decauvilleschen Wagen ‘und 20 Trans- 
porteurs monatlich 2000000 chm entfernen. Was 
die nasse Erde anbelangt, so entfernt eine jede der 
40 Baggermaschinen 500 000 cbm per Jahr, und dabei 
kommen noch die 4 kleinen 60-pferdigen Maschinen - 
gar nicht in Anschlag. Die Zeit, die dieses Betriebs- 
material zur Ausführung der Arbeiten benöthigt, be- 
läuft sich für die Trockenarbeiten auf drei und für 
die Baggerarbeiten auf zwei Jahre. Würden also die 
ersteren auch nur erst mit Neujahr 1885 und die 
letzteren erst mit Neujahr 1886 ihren Anfang nehmen, 
so liefsen sie sich nach obigem Voranschlag doch mit 
mathematischer Sicherheit bis zum Neujahr 1888 
fertig stellen. In obigen Angaben sind die (uanli- 
täten, die sich ausgraben lassen, so niedrig wie mög- 
lich angesetzt. Demgemäfs ist auch für das Unvor- 
hergesehene genügend vorgesorgt, denn für die Ar- 
beiten in trockenem Boden ist alles das, was bis zum 
1. Januar 1885, und für die Baggerarbeiten alles das, 
was bis zum 1. Januar 1886 vollbracht sein wird, nicht 
mit eingerechnet. Und auch das ganze Jahr 1888 ist 
dabei nicht in Anschlag gebracht.“ 

(Ironmonger Suppl.) 
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Fernsprech-Einriechtungen im oberschlesischen 
Industriebezirk. 


Im December v. J. wurde von der Reichs-Postver- 


waltung im oberschlesischen Hütten- und Industrie- 


bezirk eine Fernsprecheinrichtung dem Betriebe über- 
geben, welche in bezug auf ihre Anlage zwar den in 
den meisten gröfseren Städten Deutschlands bereits 
in Thätigkeit befindlichen Stadt - Fernsprecheinrich- 
tungen gleicht, hinsichtlich ihres Umfanges aber die- 
selben wesentlich übertrifft. Während letztere sich 


nur auf die betreffenden Stadtgebiete, bezw. deren 
nächste Umgebung beschränken, in einzelnen Fällen 


allerdings auch zwei nahe bei einander liegende Orte, 
2. B. Berlin-Potsdam, Köln-Deutz, ‚Barmen -Elberfeld, 
miteinander verbinden, ist die oberschlesische Fern- 
sprecheinrichtung die erste derartige Anlage des Reichs- 
Postamts, welche sich über einen gröfseren Bezirk 
erstreckt; sie umfalst eine Fläche von über 1660 qm 


_ und verbindet alle gröfseren industriellen Etablisse- 


ments u. s. w. der Kreise Beuthen (Oberschlesien). Tar- 
nowitz, Kattowitz, Myslowitz, Zabrze und Gleiwitz durch 
Vermittlung einer Gentralstelle in Beuthen unmittel- 
bar untereinander. Die Linien der neuen Anlagen 
erstrecken sich vom Vermittlungsamt in Beuthen aus 


nach allen Richtungen über den ganzen Industrie- 


bezirk, und mit Leichtigkeit und Sicherheit können 
sich hier die oft auf eine Entfernung von mehr 
als 60 km voneinander wohnenden Theilnehmer un- 
mittelbar unterhalten und ihre geschäftlichen Be- 


- ziehungen regeln. 


Es liegt auf der Hand, dafs eine solche Anlage 
bei umsichtiger Herstellung und bei sicherer Hand 
habung des Betriebes höchst segensreich werden muls 
für einen Bezirk, in dem die Industrie nach kräftiger 
Weiterentwicklung strebt; dies hat sich auch in 
vollem Mafse bei der Anlage im oberschlesischen In- 
dustriebezirke gezeigt. 

Der Gedanke, ein das ganze Industrie- und Hütten- 


- gebiet umspannendes Fernsprechnetz anzulegen, fand 
sofort in den Kreisen der Betheiligten, insbesondere 
bei dem oberschlesischen Berg- und Hüttenmännischen 


- Verein, dessen unausgesetztes Bemühen ja dahin geht, 


die emporstrebende Industrie durch Nutzbarmachung 


‚aller Fortschritte der Technik zu fördern, lebhaften 
Anklang. Schon auf die erste Anregung hin erfolgte 


die Anmeldung von ungefähr 70 Sprechstellen, so dafs 
die Postverwaltung die Herstellung der fraglichen 
Anlage beschlols und mit gewohntem Nachdruck auch 
in kurzer Frist zur Ausführung brachte. 

Wenige Monate des Betriebes genügten, um den 
Werth der Einrichtung auch in weiteren Kreisen zur 
Geltung zu bringen, denn schon am 1. März d.J., 2'/a 


' Monate nach der Eröffnung, war der Anschlufs weiterer 
40 Sprechstellen beantragt, die nunmehr schon zum 
‚gröfsten Theile mit dem Vermittlungsamte verbunden 
‚sind. Bereils beträgt — unter Einrechnung der in 


der Herstellung begriffenen Anschlüsse — die Länge 
der Drahtleitung gegen 1200 km und noch immer 


- gehen bei der Ober-Postdirection in Oppeln zahlreiche 


Anträge auf Herstellung neuer Anschlüsse ein. 

Die zur Zeit im Betriebe befindlichen Sprechstellen 
vertheilen sich auf die verschiedensten Geschäfts- und 
Industriezweige. Die gröfste Zahl der Anschlüsse ent- 


fallt naturgemäls auf die Vertreter der Eisenbrauche, 
‚die Eisenhütten und die mit diesen in Zusammenhang 


stehenden Werke u.s.w., die Stabeisen- und Röhren- 
walzwerke, die Fabriken für Brückenbau, Dampfkessel, 


"Wagenachsen, Nieten und Draht, die Maschinenbau- 


anstalten und die gröfseren Eisenhandlungen. Da- 


‚neben sind die Zinkhütten und besonders die Kohlen- 
gruben sowie die gröfseren Kohlengeschäfte und die 


Agenten bezw. Generalagenten für den Vertrieb der 


Kohlen von den einzelnen Gruben bei den Fernsprech- 


anschlüssen stark betheiligt. Hierzu treten aufser ver- 
schiedenen Ingenieuren noch die grölseren Speditions- 
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und Bankgeschäfte, Dampfsägewerke und Holzgeschäfte: 
ferner Koks-, Kalk- und Cementgeschäfte, Dampf- 
mühlen, sowie eine gröfsere Zahl anderer gewerblicher 
Anstalten von bedeutenderem Umfange, so dafs schon 
gegenwärtig fast alle grölseren industriellen Unter- 
nehmungen im Hüttenbezirk an das Fernsprechnetz 
angeschlossen sind. 

Es bedarf wohl kaum der Erwähnung, dafs den 
einzelnen Theilnehmern aus der Benutzung der An- 
lage schon jetzt die wesentlichsten Vortheile erwachsen, 
die sich aber selbstverständlich noch steigern werden, 
je gröfser die Zahl der Angeschlossenen wird und 
auf je weitere Geschäftskreise sich die Einrichtung 
ausdehnt. Wie werthvoll ist es z.B. für die Hütten- 
und Grubenbesitzer und für die Verwaltung gröfserer 
Verwaltungsbezirke, wie solche gerade in Oberschle- 
sien in gröfserer Zahl bestehen, mit ihren oft weit 
auseinander liegenden Werken zu jeder Zeit in un- 
mittelbaren Verkehr treten, ihre Anordnungen treffen 
und sich über deren pünktliche Ausführung Gewils- 
heit verschaffen zu können ; unzweifelhaft ist es für 
den ganzen Geschäftsbetrieb einer gröfseren Verwal- 
tung von nachhaltigem Vortheil, wenn es deren Chef 
möglich ist, an den verschiedensten Stellen zugleich 
den Einflufs seines persönlichen Eingreifens geltend 
zu machen. Diesen Vorzug des neuen Vorgehens der 
Reichs-Postverwaltung hat man bald erkannt und 
weils ihn gebührend auszunutzen. Ein recht lebhafter 
Verkehr findet ferner statt zwischen den Eisener- 
zeugungsstätten und den Fabriken, bezw. den Kohlen- 
gruben, sowie zwischen den letzteren und ihren Agenten 
bezw. ihren Niederlagen und Verkaufsstellen. Es ist 
schon Regel geworden, alle Bestellungen durch den 
Fernsprecher zu machen; das rechtzeitige Beladen 
und Entladen der Waggons und deren Versendung 
wird durch mündliche Besprechung und Bestimmung 
geregelt, wodurch das ganze Geschäft eine nicht un- 
wesentliche Beschleunigung erfährt. Schwankungen 
in den Metall- und Kohlenpreisen gelangen sofort zur 
Kenntnifs der Betheiligten und können von ihnen 
im Interesse ihrer Geschäfte ausgenutzt werden. Nicht 
weniger ziehen die Speditions- und Bankgeschäfte 
Nutzen aus der neuen Einrichtung, deren Annehm- 
lichkeiten niemand, der die Anlage einmal benutzt 
hat, mehr entbehren mag. 

Wohl waren auch bisher gerade im oberschlesischen 
Industriebezirk die Post- und Telegraphenverbindungen 
recht zahlreich nnd gut ineinandergreifend. Aber es 
liegt in der Natur der Sache, dals sie für viele Zwecke 
nicht ausreichen können; jeder Brief, jedes Telegramm 
muls zunächst nach der Post-, bezw. Telegraphen- 
stelle geschafft, jede eingehende Sendung erst von 
dort aus nach den meist zerstreut oder in grölserer 
oder geringerer Entfernung von den einzelnen Post- 
anstalten liegenden Werken bestellt werden; dazu 
kommt noch, dafs bei den kleineren Post- und Tele- 
graphenanstalten meist nur beschränkter Tagesdienst 
besteht und dafs die Bestellung der Sendungen nur 
zu bestimmten Tagesstunden erfolgt, sofern nicht von 
der mit besonderen Kosten verknüpften Eilbestellung 
Gebrauch gemacht wird. Es erforderte deshalb eine 
jede Mittheilung, auch wenn dieselbe mit einer nur 
wenige Meilen entfernten Geschäftsstelle ausgetauscht 
werden sollte, eine verhältnilsmäfsig lange Zeit und 
bei Benutzung des Telegraphen oder eines besonderen 
Boten unter Umständen einen nicht unbeträchtlichen 
Kostenaufwand. 

Wie einfach gestaltet sich dagegen jetzt der Ver- 
kehr unter den Theilnehmern an der Fernsprech- 
einrichtung, deren Benutzung jedem derselben wochen- 
und sonntäglich in der Zeit von 7, bezw. im Winter 
von 8 Uhr Vormittags bis 9 Uhr Abends freisteht! 
In kürzester Frist ist es möglich, bindende Abmachun- 
gen treffen zu können, ohne erst vielleicht Stunden 
und Tage auf Antwort warten zu müssen, ganz ab- 
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gesehen davon, dafs sich bei mündlicher Aussprache 
meist in wenigen Minuten mehr erledigen läfst als 
durch lange Briefe. Zeit und Raum werden durch 
den jetzt möglichen unmittelbaren Verkehr der Be- 
theiligten untereinander gleichsam spielend überwun- 
den, und wohl nirgends hat sich der kaufmännische 
Wahlspruch »Zeit ist Geld« mehr bewährt als bei 
dieser Anlage, bei welcher mit Rücksicht auf die ört- 
lichen Verhältnisse und die räumliche Ausdehnung 
des Leitungsnetzes die Vorzüge des neuen Verkehrs- 
mittels noch weit mehr zu Tage treten als bei den 
Stadt-Fernsprechanlagen, da bei diesen die einzelnen 
Theilnehmer meist nur durch geringere Entfernungen 
voneinander getrennt sind und ein persönlicher Ver- 
kehr sich eher ermöglichen lälst. 

Die Benutzung der Anlage ist dem entsprechend 
auch recht rege und im Verhältnifs stärker als bei 
den meisten Stadt - Fernsprecheinrichtungen. Es 
werden gegenwärtig, wie man uns mittheilt, täglich 
300 bis 400 Verbindungen der einzelnen Theilnehmer 
untereinander ausgeführt, so dafs auf jede Sprechstelle 
rund fünf Unterhaltungen täglich entfallen. Zieht man 
hierbei in Betracht, dafs jeder Theilnehmer — nach- 
dem der oberschlesische Berg- und Hüttenmännische 
Verein mit Rücksicht auf die Gemeinnützigkeit der 
Anlage 30000 #4 (etwa ein Drittel der für die erste 
Einrichtung veranschlagten Anlagekosten) a fonds 
perdu beigesteuert hat — für seine Anschlufsleitung 
nur die sehr mäfsige Vergütung von 200 «# jährlich 
zu zahlen hat, ein Betrag, dessen Höhe es auch den 
Geschäften mittleren Umfanges sehr wohl gestattet, 
sich an der Anlage zu betheiligen, und welcher von 
den meisten Theilnehmern zur Abwicklung der 
gleichen Geschäfte wohl allein als Postporto — ganz 
abzusehen von den erheblicheren Telegraphengebühren 
und Botenlöhnen — jährlich verausgabt worden ist, 
so wird man es leicht begreiflich finden, dafs das 
neue Verkehrsmittel sich des ungethejlten Wohlwollens 
aller betheiligten Kreise erfreut. 

Neben diesen geschäftlichen Vortheilen und An- 
nehmlichkeiten kann eine derartige Anlage aber auch 
einen weit über den pecuniären Nutzen hinausgehen- 
den Werth bei piötzlichem Eintritt grölserer Un- 
glücksfälle in einer Grube u. s. w. erlangen, wie sich 
dies deutlich bei dem jüngsten Unglück auf der Deutsch- 
landgrube gezeigt hat. In solchen Fällen kommt es 
meist in erster Linie darauf an, Mannschaften und 
Maschinen von den nächsten Werken herbeizuschaffen, 
und je schneller dies möglich ist, um so mehr ist 
Aussicht vorhanden, den bei Ausübung ihres Berufes 
lebendig Begrabenen Hülfe und Rettung zu bringen. 
Hier, wo oft Stunden von ausschlagender Bedeutung 
für viele Menschenleben sind, ist der Fernsprecher so 
recht am Platze und hat nach dem übereinstimmen- 
den Urtheil aller Betheiligten auch in dem vorer- 
wähnten Falle sich von hervorragendem Nutzen ge- 
zeigt. In ähnlicher Weise wird beabsichtigt, denselben 
jetzt, wo die Gefahr einer Cholera-Epidemie leider 
nicht ausgeschlossen ist, nutzbar zu machen; einzelne 
Werke lassen ihre Knappschaftsärzte an das Leitungs- 
netz anschliefsen, um sie im Falle einer Gefahr sofort 
zur Stelle rufen zu können. 

Indem sich so der Fernsprecher gerade für einen 
Berg- und Hüttenbetrieb tagtäglich mehr als unent- 
behrliches Hülfsmittel für den geschäftlichen und 
sonstigen Verkehr einbürgert, steht wohl zu erwarten, 
dafs gleiche Einrichtungen nach dem bewährten Muster 
unserer oberschlesischen Anlage bald auch in anderen 
Bezirken mit ähnlichen Verhältnissen ins Leben treten 
werden. (Köln. Ztg.) 
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Versanımlung der Berg- und Hüttenleute 
Oesterreich-Ungarns. 


(Oesterreichisch-ungarischer Montanistentag.) 


Einundzwanzig Jahre sind verflossen, seitdem die 
Berg- und Hüttenleute der österreichisch-ungarischen 
Monarchie ihre letzte gemeinsame Zusammenkunft 
feierten. Mit um so aufrichtigerer Freude begrüfsen 
wir daher die Nachricht, dafs dieselben neuerdings 
den Entschlufs gefafst haben, sich zeitweilig wieder 
an bestimmten Orten zu ernster Arbeit und heiterer 
Geselligkeit zu versammeln. 

Wie wir aus einem in der Beilage zur österreich. 
Zeitschrift für Berg- und Hüttenwesen vom 30. Aug. 
d. J. veröffentlichten Aufruf entnehmen, beabsichtigt 
der berg- und hüttenmännische Verein für Steyer- 
mark und Kärnthen, im Anschlufs an seine dies- 
jährige Wanderversammlung in Aussee, am 22, und 
23. September 1. J. der elektrischen Landes-Industrie 
und Forst- Ausstellung in der altberühmten Stadt 
Steyr in Oberösterreich einen Besuch abzustatten, mit 
welchem ein »allgemeiner österreichisch-ungarischer 
Montanistentag« in Verbindung gebracht werden soll. 

Das dafür in Aussicht genommene Programm um- 
falst die gemeinschaftliche Besichtigung der Ausstel- 
lung und mehrerer gewerblicher Anlagen in der Nähe 
der durch Naturschönheit ausgezeichneten Stadt und 
zwei Plenar-Versammlungen. Aus den für letztere an- 
gemeldeten Vorträgen heben wir nachstehende hervor: 

K. K. Bergrath und Professor Ignaz Gurter 
von Breinlstein: »Ueber bisherige und zukünftige 
Anwendung der Elektrieität in der berg- und hütten- 
männischen Technik« ; 

Hüttendireetor W. Hupfeld: »Ueber die monta- 
nistische Ausbildung« und eventuell »Mittheilungen 
über die Klein-Bessemerei« ; 

Eisenwerksbesitzer Ferdinand Bleichsteiner: 
»Ueber die Zukunft der Stahl- und Eisenindustrie 
Oesterreich-Ungarns«. 

Das sogenannte Montanistentag-Agitations-Gomite, 
das den Aufruf unterzeichnet hat, weist 85 Namen 
vom besten Klang auf; sie gewähren eine sichere 
Bürgschaft für das Gelingen der Versammlung, deren 
Verlauf wir mit Spannung entgegensehen. 

Der wärmsten Sympathie ihrer Fachgenossen in 
Deutschland dürfen die  österreichisch-ungarischen 
Hüttenleute versichert sein! 


Iron and Steel Institute. 


Die diesjährige Herbstversammlung des britischen 
Iron and Steel Institute findet in Chester am 23. Sep- 
tember und den drei folgenden Tagen statt. 

Angemeldet sind hierfür bis jetzt die nachstehend 
verzeichneten Vorträge: 

„Ueber die Geologie von Cheshire“ von Aubray 

Strahan, London. 

„Verbesserungen bei dem Siemensschen Regene- 

rativ-Gasofen* von Friedrich Siemens in London. 

„Ueber die jüngsten Fortschritte im Heerdschmelz- 

procels“ von James Riley in Glasgow. 


„Ueber eine neue Construction des Regenerativ- 


ofens“ von F. W. Dick in Glasgow. 

„Ueber die Fabrication von Tiegelstahl“ von Henry 
Seebohm in Sheffield. 

„Ueber die Gewinnung von Nebenproducten aus 
der Kohle, namentlich in Verbindung mit der 
Koks- und Eisenindustrie“ von Watson Smith in 
Manchester. 

„Ueber die jüngsten in Deutschland bei der Ge- 
winnung der Nebenproducte aus Otto-undanderen 
Koksöfen erzielten Fortschritte“ von Dr. C. Otto 
in Dahlhausen. 

„Die North Eastern Steel Works in Middlesbrough 
und deren Erzeugnisse“ von Arthur Cooper in 
Middlesbrough. = 


September 1884. 


„Ueber die spectroscopische Untersuchung von bei 
dem Erhitzen von Eisen u. s. w. unter atmosphä- 
rischem Druck entwickelten Dämpfen®“ von John 
Parry in Ebhw-Vale, 

Als Ziele gemeinschaftlicher Ausflüge sind ersehen: 
die CGrewe Locomotive and Steel Works, die Salzwerke 
und Bergwerke in Northwich, die Alkali-Fabriken in 
- Flint; aufserdem ist noch eine Reihe von Eisenhütten, 


„STAHL UND EISEN.“ 


Nr. 563 


Fabriken verschiedener Art und Bergwerken den Theil- 
nehmern zur beliebigen Besichtigung geöffnet. 

Die von der Natur in landschaftlicher Hinsicht 
sehr bevorzugte Umgebung Chesters wird zum Gelingen 
des Meetings nicht wenig beitragen. Auch ist diesem 
Umstande in dem eben ausgegebenen Programm be- 
sonders Rechnung getragen, denn ein Tagist ganz einem 
Ausflug in das überaus liebliche Nord-Wales geweiht. 


Den 29. August 1884. 
. Wenn von der immer weiteren Verflauung des 
 Robeisenmarkts abgesehen wird, so kann die Lage der 

- Eisen- und Stahl- Industrie im abgelaufenen Monat in 

der Hauptsache als unverändert bezeichnet werden, 

- Als eine directe Einwirkung der grofsen und nun, bei 

- günstigste Erntewetter, auch glücklich geborgenen 

_ Ernte mufs die Lebhaftigkeit und feste Haltung im 

— Stabeisengeschäft bezeichnet werden; denn der Land- 
; mann ist, bei zufliefsenden Mitteln, zunächst bestrebt, 

Geschirr und Ackergeräth instand zu setzen, und 

hierzu wird vor allem Stabeisen gebraucht. Die günstige 

EN der grofsen, durch eine gute Ernte ge- 
- schaffenen Werthe auf die allgemeine Wirthschafts- 
- lage, auf die Industrie und hier speciell auf die übrigen 
Zweige der Eisen- und Stahl-Industrie vollzieht sich 
_ auf indireetem Wege erst später, sie kann aber nicht 
- ausbleiben und darf man daher mit besseren Hoff- 
nungen der Zukunft entgegensehen. 
? Das Kohlengeschäft verläuft, der Jahreszeit 
_ entsprechend, in normaler Weise; eine Aenderung der 
: Preise ist nicht eingetreten, nur für Koks kommt es, 
je nach Lage der im einzelnen Falle mafsgebenden 
besonderen "Umstände, zu billigeren Abschlüssen. 
: In Erzen stagnirt der Mar kt, dem schlechten Gange 
des Roheisengeschäftes entsprechend ; die Preise sind 
- jedoch nicht weiter gewichen. 
Der Roheisenmarkt ist heute wohl als das 
- Schmerzenskind der Eisen- und Stahl-Industrie zu be- 
- zeichnen, denn die Preise haben für die meisten Sorten 
_ einen weiteren Rückgang erfahren. Angesichts der 
im ganzen recht regen, auf den Walzwerken herr- 
schenden Thätigkeit, welche bei den meisten derselben 
- als voll und flott bezeichnet werden kann, würde für 
die traurige Lage des Roheisengeschäfts jede Erklärung 
3 fehlen, wenn esnicht bekannt wäre, dals einige Hoch- 
_ ofenwerke, in übergrofser Aengstlichkeit, sich unter 
_ jeden Umstäuden Absatz zu sichern , zu den jetzigen 
verlustbringenden Preisen bestrebt sind, bis weit in 
das nächste Jalır hinein zu verschliefsen. Solch drin- 
gendes Angebot, wenn es auch nur von Einzelnen 
ausgeht, mufs natürlich einen allgemein wirkenden 
‚Druck ausüben, der in den immer weiter sinkenden 
Preisen zum Ausdruck gelangt. Diejenigen Sorten, 
"welche sonst in erheblichen Quantitäten exportirt zu 
werden pflegen, leiden ferner unter dem Umstande, 
dafs die Eisen- und Stahlindustrie im Auslande sich 
noch in viel weniger befriedigendem Zustande als bei 
"uns befindet; so stockt der Absatz in Spiegeleisen 
fast gänzlich und es ist demgemäfs der Preisrückgang 
hier leider recht erheblich. Auch Luxemburger 
Eisen hat endlich im Preise etwas nachgegeben. 

Die günstige Marktlage in Stabeisen hat sich 
nicht verändert; der Absatz deckt nach wie vor das 
" Arbeitsbedürfnifs der Werke, so dafs nicht allein voller 
Betrieb geführt werden kann, sondern an einzelnen 
Stellen sogar die Nothwendigkeit hervorgetreten ist, 
längere Lieferfristen zu bedingen. Demgemäls ist die 
Grundlage für eine Aufbesserung des Marktes un- 
weifelhaft vorhanden und es wird nur noch eines 
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weiteren günstigen Anhalts bedürfen, um die noth- 
wendige Bewegung der Preise nach oben herbeizu- 
führen. Dieser Anlafs dürfte voraussichtlich in dem 
Umstande gegeben sein, dafs auch von Schlesien über 
bedeutende Steigerung der Nachfrage berichtet wird. 

In Blechen hat sich der Markt zum mindesten 
nicht verschlechtert, die Nachfrage ist rege genug, 
um weiteren Druck auf die freilich sehr niedrigen 
Preise zu verhindern. 

Der Markt in Eisenwalzdraht ist in seilheriger 
Weise schleppend; da jedem stärkeren Absatz sofort 
eine Vermehrung der Production folgt, eine Besserung 
der Geschäftslage in den Vereinigten Staaten vor- 
läufig auch nicht zu erwarten ist, so ist nicht abzu- 
sehen, wann die heutige traurige Marktlage ein Ende 
nehmen wird. 

In Stahldraht hat sick das Arbeitsquantum pro 
II. Semester um einige tausend Tonnen — dem Ver- 
nehmen nach allerdings zu sehr bescheidenen Preisen — 
vermehrt. 

Für Schienen sind mehrere grofse Submissionen 
ausgeschrieben, die, wenn auch nicht eine Aufbesserung 
der Preise, so doch die Sicherung eines erheblichen 
Arbeitsquantums für längere Zeit in Aussicht stellen. 
In Kleineisenzeug für Eisenbahnzwecke ist viel 
Arbeit vorhanden. 

Die Lage der Maschinenfabriken und Eisen- 


giefsereien ist infolge der regelmälsigen, guten 
Beschäftigung eine recht befriedigende. 
Die Preise stellten sich wie folgt: 
Kohlen und Koks: 
Flammkohlen Run 10,602 6,00 
Kokskohlen, gewaschen . . » 4,00— 4,20 
» feingesiebte ,„ . >» — 
Koks für Hochofenwerke . . » 7,20— 8,00 
» »  Bessemerbetrieb . '» 8,00— 9,00 
Erze: 
Robspatht 43,0 3: re. 9,00 
Gerösteter Spatheisenstein‘, ... ».12,50—13,00 
Somorrostro f. o.b. Rotterdam >» 13,00 
Siegener Brauneisenstein, phos- 
DHörarıı Wa. a > 00 E50 
Nassauischer Rotheisenstein 
mit ca. 50°0 Eisen » 9,20— 9,70 


Roheisen: 


Giefsereieisen Nr. I... c# 61,00—64,00 
» » II: . .. .»:5800—60,00 
» »1Ml . .. » 51,00—52,00 
Qualitäts-Puddeleisen . . . >» 48,00—50,00 
Ördinäres » » 42,00—44,00 


Bessemereisen, deutsch. Sieger- 
länder, graues 

iR 

Stahleisen, weilses, unter 0, 19, N 


AM 51,00—52,00 


Phosphor & » 49,00—51,00 
Bessemereisen, engl. £.o.b. West- 

küste : sh. 44—45 
Thomaseisen, deutsches N 44,00 


Spiegeleisen, 1d—12°/o Mangan 


je nach Lage der Werke » 53,00 —54,00 
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Engl. Giefsereiroheisen Nr. III 

franco Ruhrort . R » 54,00—55,00 
Luxemburger, ab Luxemburg F Fres. 45,00 

Gewalztes Eisen: 

Stabeisen, westfälisches A 115,00 — 120,00 
Winkel-, Fagon-u. Träger-Eisen (Grundpreis) 

zu ähnlichen Grundpreisen 

als Stabeisen mit Auf- 

schlägen nach der Scala. 
Bleche, Kessel- .# 165,00 —170,00 


» seeunda » 155,00— 160,00] Grund- 

» dünne . » 160,00— 165,00 preis, 
Draht, Bessemer- » 120,00—124,00 | Aufschläge 
(loco Werk) nach der 

» Eisen, je Scala. 


nach Qualität .# 120,00— 126,00 


Aufdem englischen Eisenmarkt hat eine wesent- 
liche Besserung noch nicht stattgefunden. Aus Lon- 
don wird der »Iron and Goal Trades Review« vom 22. 
August berichtet, dafs ein grölserer Begehr für den 
Export das Geschäft etwas lebhafter gestaltet hat. Die 
Nachfragen sind sehr zahlreich; aber nur ein kleiner 
Theil davon hat zu Abschlüssen geführt, die überdies 
zu Preisen erfolgen mulsten, welche dem Verkäufer 
keinen Gewinn gewähren. 

Im Norden von England und in Cleve- 
land ist in allen Branchen der Eisenindustrie das 
Geschäft sehr still. Während die Producenten ihre 
Notirungen für Roheisen aufrecht erhalten, stellen die 
Händler niedrigere Preise und glauben die Consu- 
menten noch an eine weitere Herabsetzung derselben. 
Die Verschiffungen haben den Erwartungen nicht ent- 
sprochen; sie betrugen vom 1. bis 23. August 
43300 gegen 44600 t in der gleichen Periode des 
vergangenen Monats. Obwohl verschiedene Werke 
geschlossen worden sind, wird dennoch für den lau- 
fenden Monat auf eine bedeutende Zunahme der 
Vorräthe zu rechnen sein. 

Die Werke in North-Staffordshire sind ziem- 
lich gut beschäftigt. Die Fabricanten befinden sich 
durchschnittlich in diesem Bezirk in besserer Lage 
als in irgend einem andern. Die Vorräthe sind ge- 
ring; die Aufträge aus den Colonieen und aus Kuls- 
land sind in diesem Monat zahlreicher gewesen. 


Auch in South-Staffordshire ist der Markt 
lebhaft. Die Nachfragen haben zugenommen und die 


Producenten sehen der Zukunft mit geringeren Sorgen 
entgegen. Die Fabrication ist in stärkerem Gange 
als seit Monaten; ebenso besteht für Träger- und 
Winkeleisen eine so gute Nachfrage wie jemals in 
diesem Jahr. h 

Aus Schottland wird berichtet, dafs in Gart- 
sherrie ein Hochofen ausgehlasen wurde, so dafs nur 
noch 94, gegen 114 im Vorjahr, in Betrieb sind, 
Gegenwärtig sind die Producenten verhältnifsmälsig 
unabhängig vom Warrant-Markt; ihre Preise werden 
kaum durch die Schwankungen in Warrants beein- 
flufst. Die Verschiffungen von Roheisen betrugen 
11484 t in der Woche vom 14. bis 21. August, 3000 t 
weniger als in der correspondirenden Woche des 
letzten Jahres; es findet aber eine Abnahme der Vor- 
räthe von schottischem Roheisen in Connal & Co. 
Glasgow stores statt, welche sich bei einem Vorrath 
von 586302 t gegen 586 835 t in der vorangegangenen 
Woche auf ca. 500 t beläuft. 

Die South-Yorkshire Eisenwerke und Ma- 
schinenfabriken sind in schlechtem Gang, theils aus 
Mangel an Aufträgen, theils infolge der Hitze. 

Es lauten dagegen die Berichte aus dem Shef- 
fielder Distriet erfreulicher. 

In South-Lancashire ist für alle Sorten Eisen 
der Begehr äulserst matt, und es sind die Aussichten für 
die Zukunft keine günstigen. Die von den Verkäufern 
gestellten Preise sind niedrig, aber doch nicht so niedrig, 
wie die Consumenten es verlangen, welche glauben, 
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dals sie infolge der Goneurrenz noch billiger werden | 
kaufen können. 
die volle Zeit; 
fabriken. 

Aus Liverpool wird mitgetheilt, dafs die dortigen 
Händler die niedrigen Preise selbst benutzen, um 
ihre eigenen Vorräthe zu ergänzen, da sie namentlich 
erwarten, dals die gute Ernte eine Besserung der Ge- 
schäftslage herbeiführen wird. Die Verkäufer können 
infolge des leblosen Exportgeschäfts höhere Notirungen 
nicht erzielen. Von der andern Seite des atlantischen 
Oceans kann kaum ein Auftrag von Bedeutung er- 
langt werden. Einige Contracte über Brückenbauten 
für die Ganada-Pacific-Bahn sind mit belgischen und 
deutschen Firmen abgeschlossen worden, da die eng- 
lischen Fabricanten sich weigerten, auf die festgesetzten 
Bedingungen einzugehen. 

Das Eisen- und Stahlgeschäft in West-Gumber- 
land hat keine Besserung erfahren. Obwohl die 
Nachfrage nach fertigem Eisen etwas gröfser geworden 
ist, so führt sie doch nicht zu bedeutenden Aufträgen. 
In den Notirungen für Stahl ist eine Aenderung nicht 
eingetreten, der Begehr ist nicht nennenswerth. 


das Gleiche gilt "für die Maschinen- 


Im Furnels-Distriet ist das Geschäft 
weniger fest gewesen, es werden aber noch immer 


44 sh. per t ab Werk für gemischte Nummern Bessemer 
Roheisen geboten. 

Die Birminghamer Eisenwaaren-Fabricanten sind 
gut beschäftigt, nicht nur in bezug auf den Export, 
sondern auch für den einheimischen Bedarf. Die 
Firmen, 
haben am meisten zu thun. 

Ausden Vereinigten Staaten von Amerika 
lauten die Berichte noch ungünstiger als in den letzten 
Monaten. Die Preise für Robeisen sind gegen Erwarten 
in weiterem Rückgange begriffen. Trotzdem so viele 
Hochöfen ausgeblasen worden sind — im vorigen Monat 
wurden weitere 16 still gelegt — übersteigt dennsch 
die Roheisenproduction den Bedarf in hohem Malse, 
und nehmen die Vorräthe zu, während noch Gon- 
cessionen auf die ohnedies unrentablen Preise be- 
willigt werden müssen. Die reichliche Ernte hat keinen 
Einflufs auf den Markt auszuüben vermocht. Die »Iron 
and Goal Trades Review« behauptet, 
zahl der im Bau begriffenen Bahnen eine sehr nie- 
drige ist; sie glaubt deshalb, dafs im Laufe dieses 
Jahres eine Besserung des amerikanischen Eisengeschäfts 
nicht eintreten wird. Nach Poors Jahrbuch hatte das 
amerikanische Eisenbahnnetz Ende des Kalenderjahrs 
1883 einen Umfang von 121592 Meilen; 6753 Meilen 
sind im verflossenen Jahre erbaut worden. 


Von Stahlschienen werden nur kleine Quantitäten = 


zu Schleuderpreisen, wie z.B. zu $ 28. per t, verkauft. 
Verschiedene Schienenwalzwerke sind geschlossen wor- 
den, weil sich das Geschäft nicht mehr rentirt. 

Zum Schlufs entnehmen wir dem »Iron Age« eine 


interessante vergleichende Zusammenstellung der Pro- 
duetion und der Preise von Eisen- und Stahlschienen in 


den Vereinigten Staaten während der letzten 6 Jahre: 


Production | Production Preise Preise 
von Eisen- | von Stahl- | der Eisen- | der Stahl- 
Jahre. schienen schienen schienen schienen 
Netto-Tonn. | Netto-Tonn. $ $ 
1878 322 890 999 795 33,79 42,25 
1879 420 160 693 113 41,25 48,25 
1880 493 762 968 075 49,25 67,50 
1881 488 581 [1355 519 47,12 61,13 
1832 227 874 | 1460 920 | : 45,50 48,50 
1883 64 954 | 1295 740 37,75 


H. A. Bueck. 
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Nur wenige Puddelwerke arbeiten 


zwar 


welche die australischen Märkte versorgen, 


dals die Meilen- 
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„STAHL UND EISEN.‘ 


Vereins-Nachriehten. 


Nordwestliche Gruppe desVereins deutscher 
Eisen- und Stahl-Industrieller, 


Protokoll 
der Vorstandssitzung vom 18. August 1884. 


Zu der heutigen Sitzung waren die Mitglieder durch 
Schreiben vom 30. Juli eingeladen. Die Tagesordnung 
war wie folgt anberaumt: 


1. Geschäftliche Mittheilungen, 


2. Besprechung der Unfallversicherung, in der 
Hauptsache mit Bezug auf die Anmeldung und 
die freiwillige Genossenschaftsbildung. 


Anwesend sind die Herren: 


Servaes, Lueg, Ottermann, Baare, Hobrecker, Elbers, 
Poensgen, L. Haniel, Jencke, Bueck. 


Entschuldigt haben sich die Herren: 
Seebold, Kreutz, Berckemeyer, Klein. 


Der Vorsitzende, Herr Director Servaes, eröffnet 
die Sitzung um 11°/ Uhr mit der Bemerkung, dafs 
er Herrn Elbers gebeten habe, der heutigen Sitzung 
beizuwohnen, und begrüfst auch den zu der heutigen 
Sitzung erschienenen Herrn Dr. Rentzsch. 


1. der Tagesordnung: Der Herr Vorsitzende 
bringt, mit Bezug auf das von ihm erlassene Circular, 
die von ilım ertbeilte Beurlaubung des Geschäftsführers, 
um bei der Organisation und Geschäftsführung des 
in Berlin neu begründeten Vereins zur Wahrung der 
wirtbschaftlichen Interessen von Handel und Gewerbe 
vorläufig mitzuwirken, zur Sprache, entwickelt die 
Gründe, welche ihn veranlafst haben, den Urlaub 
olıne vorhergehende Befragung des Vorstandes zu er- 
theilen, und bittet denselben, nachträglich seine Zu- 
stimmung auszusprechen. 

Der Herr. Vorsitzende bemerkt ausdrücklich, dafs 
für die unbehinderte und uneingeschränkte Weiter- 
führung der Geschäfte der Gruppe gesorgt werden 
würde. 

Der Vorstand erklärt sich einstimmig damit ein- 
verstanden, dafs der Geschäftsführer auf 6 Monate 
vom 20. Juli ab zu dem vorbezeichneten Zwecke nach 
Berlin beurlaubt worden ist. 

Von dem Herrn Schimmelpfeng aus Berlin, Inhaber 
des Auskunftsbureaus, liegt eine Eingabe vor, seine 
Bemühungen auf Organisation besserer Creditbegut- 
achtungen überseeischer Firmen, mit Hülfe des Aus- 
wärtigen Amts und der Consuln, bei dem deutschen 
Handelstag zu unterstützen. 

Der Vorstand bittet den Herrn Vorsitzenden, die 
Eingabe des Herrn Schimmelpfeng bei den Mitgliedern 
des Vorstands eirculiren zu lassen und die Angelegen- 
heit auf die Tagesordnung der nächsten Sitzung zu 
bringen. 


2. der Tagesordnung: Der Herr Vorsitzende 
referirt über die bisher bezüglich der Bildung von 
Berufsgenossenschaften zur Unfallversicherung der 
Arbeiter hervorgetretenen Ansichten. Dieselben gehen 
sehr weit auseinander, indem man entweder die Bil- 
dung der Genossenschaft über das ganze Reich oder 
für locale Gebiete für zweckmäfsiger hält; ja manche 
Industrielle wollen für ihre Werke allein eine Ge- 
nossenschaft bilden. 


unnarın 


Der Herr Vorsitzende stellt die hier angezogenen 
Gesichtspunkte zur Debatte. 

Aus derselben entwickeln sich zunächst die fol- 
genden Fragen: 


1. Ist die Bildung einer Genossenschaft von einem 
Werke allein zulässig? 
Diese Frage wurde verneint. 


9. Ist es zweckmälsig für die Eisen- und Stahl- 
Industrie, eine Genossenschaft über das ganze 
Reich, oder, local begrenzt, für Rheinland 
und Westfalen zu bilden? 


3. Auf welche verwandten Betriebe ist die für 
die Eisen- und Stahl-Industrie zu bildende Ge- 
nossenschaft auszudehnen ? 


Im Anschlufs an diese Fragen beantragt Herr 


Jencke: 

‘4. Für die Eisen- und Stahl-Industrie eine Berufs- 
genossenschaft zu bilden, welche sich über die 
in Rheinland und Westfalen gelegenen Betriebe 
erstreckt. 

9. Eine Commission zu ernennen und dieselbe 
zu beauftragen, Vorschläge darüber zu machen, 
auf welche Industriezweige der Eisen- und 
Stahl-Industrie resp. der Metall-Industrie, die 
Genossenschaft auszudehnen sei. 


Bei den eingehenden Frörterungen wird narment- 
lich von dem Geschäftsführer des Hauptvereins, Herrn 
Dr. Rentzsch, in eingehender und nachdrücklicher 
Weise die Nothwendigkeit hervorgehoben, bei Bildung 
der Genossenschaften die Stellung des Hauptvereins 
dadurch zu berücksichtigen, dals in Berlin unter voll- 
ster Aufrechthaltung der Selbständigkeit der in den 
einzelnen Gruppen gebildeten Genossenschaften eine 
Gentralstelle gebildet werde; mindestens aber bittet 
er, in der heutigen Sitzung keine definitiven Beschlüsse 
zu fassen, sondern zunächst das Votum des Vorstands 
des Hauptvereins über die Abgrenzung der Genossen- 
schaften abzuwarten. 

Von anderer Seite wurde im allgemeinen die 
Competenz des Hauptvereins, bindende Beschlüsse 
bezüglich Bildung von Genossenschaften in den ein- 
zelnen Gruppen zu fassen, bestritten und speciell 
darauf hingewiesen, dafs bei der von Herrn Dr. Rentzsch 
ins Auge gefalsten Selbständigkeit der localen Ver- 
bände die von ihm gewünschte Gentralstelle aulser- 
halb des Gesetzes stehen würde. 

Hierauf wird die Bildung einer Genossenschaft 
über das ganze Reich abgelehnt und folgender von 
den. Herren Jencke und Lueg gestellte Antrag ein- 
stimmig angenommen: 


„Alle Eisen und Stahl fabrieirenden und Eisen 
und Stahl als Hauptartikel verarbeitenden Betriebe 
in Rheinland und Westfalen bilden eine Berufs- 
genossenschaft. 


Behufs Beschlufsfassung der hiebei in Betracht 
kommenden sämmtlichen Industriellen ist eine 
General-Versammlung derselben auf Donnerstag, 
den 18. Sept. d. J., Vormittags 11'/z Uhr, nach 
der Tonhalle in Düsseldorf zu berufen.“ 


Das Referat für die Versammlung übernimmt Herr 
Geheimrath Jencke. 


Weiteres war nicht zu verhandeln. 
A. Servaes, 
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Die vom Vorstand der Nordwestlichen Gruppe er- 
lassene Einladung lautet wie folgt: 

Düsseldorf, den 19. August 1884. 
P.EB: 

Der Vorstand der Nordwestlichen Gruppe des 
Vereins deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller hat 
n seiner gestrigen Sitzung, mit Bezug auf den Um- 
stand, dafs nach dem 

Unfallversicherungsgesetz 
Anträge bezüglich freiwilliger Bildung von Berufs- 
genossenschaften ($ 12) bis zum 9. November d. J. 
gestellt sein müssen, wenn nicht die Genossenschafts- 
bildung durch den Bundesrath bestimmt werden soll, 
sich dafür ausgesprochen, dals 
für alle Eisen und Stahl fabricirenden und Eisen 
und Stahl als Hauptartikel verarbeitenden Betriebe 
in Rheinland und Westfalen die Bildung einer Berufs- 
genossenschaft beantragt werde. 


Zur Berathung und Beschlufsfassung in dieser 
Sache geben wir uns die Ehre, Sie, falls Ihr Betrieb 
dem Unfallversicherungsgesetze unterstellt ist, zu einer 
Versammlung einzuladen, welche 
Donnerstag, den 18. September er., Vormittags 11'/2 Uhr, 

in der städtischen Tonhalle hierselbst 


staltfinden wird. 

Wir gestatten uns zu bemerken, dafs eine gleiche 
Einladung an alle uns bekannten Inhaber der vor- 
bezeichneten Betriebe gerichtet worden ist, und dals 
wir aufserdem, um auch die uns nicht bekannten 
Firmen in Kenntnils zu setzen, noch durch die öffent- 
lichen Blätter zu der Versammlung einladen werden. 

Der Vorstand 
der Nordwestlichen Gruppe des Vereins deutscher 
Eisen- und Stahl-Industrieller. 
A, Servaes, HWA.sBiLeck, 
Vorsitzender. Geschäftsführer. 


Verein deutscher Eisenhüttenleute., 


Conferenz 
zur Herbeiführung einheitlicher Normen für die Gestalt etc. 
der Probestücke und für die Methoden der Untersuchung 
von Eisen und Stahl. 


Zur Herbeiführung einheitlicher Normen für die 
Gestalt u. s. w. der Probestücke und für die Methoden 
der Untersuchung von Eisen, Stahl und anderen (on- 
structionsmaterialien hal Ilerr Professor Bauschinger 
in München sich der ebenso verdienstvollen wie müh- 
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samen Aufgabe unterzogen, eine Versammlung von 
Sachverständigen vorzubereiten. Zur Theilnahme an 
derselben sind von ihm in erster Linie die Vorstände 
der Prüfungsstationen u. s. w., dann aber auch alle 
die Techniker in Aussicht genommen, die jene Mate- 
rialien erzeugen, bezw. gewinnen oder auch verwenden. 
(Ueber Zweck und Ziele dieser Gonferenz vergleiche 
die uns freundlichst von Herrn Prof. Bauschinger ge- 
machte Mittheilung auf Seite 550 d. Ztschr.) 

In einer infolge einer diesbezüglichen, an den Ver- 
ein gerichteten Zuschrift des Herrn Bauschinger am 
6. August d. J. stattgehabten Sitzung des Vorstands- 
Ausschusses ist die Nützlichkeit solcher Vereinbarung 
anerkannt und zugleich beschlossen worden, sich an 
den Berathungen vereinsseitig zu betheiligen. Zu 
Delegirten für die auf Montag, den 22. September d. J., 
Vormittags 9 Uhr, in der Aula des Polytechnikums in 
München eingeladene CGonferenz wurden in Aussicht 
genommen die Herren Director Brauns - Dortmund, 
Director Minssen-Essen, Ingenieur Osann -Düsseldorf 
und Director Schuchart-Wetter a. d. Ruhr. Als Direc- 
tive für die Berathungen in der Gonferenz wurden gleich- 
zeitig die Bestimmungen des Gutachtens der zur Re- 
vision der Glassifications-Bedingungen für Eisen und 
Stahl eingesetzten Commission, redigirt nach den Be- 
schlüssen der General-Versammlung des Vereins deut- 
scher Eisenhüttenleute vom 28. und 29. Mai 1881, 
bezeichnet. 


Aenderungen im Mitglieder -Verzeichnils. 


Aenderungen in der Stellung oder im 
Wohnort: 


Hengstenberg, Paul, Director des Walzwerks von 
Englerth & Cünzer, Eschweiler-Pümpchen. 

Japing, E., Ingenieur, Berlin N., Ruppinerstr. 34, II. 

Koehler, Heinrich, Director der Gesellschaft für Stahl- 
industrie zu Bochum, Bochum 1. W. 

Prickarts, W., Herrengraben 30, I, Hamburg. 

von Schütz, Th., Ingenieur, Friedenshütte b. Morgen- 
roth in Oberschlesien. _ 


Neue Mitglieder: 


Hegemann, H., Hochofeningenieur, CGoncordiahütte bei 
Bendorf. 

May, Hermann, Director der Katharinenhütte, Abth. 
der Vereinigten Königs- und Laurahütte, Sosno- 
wice, Russ. Polen. 

Schultes, ©. A., Kaufmann, Köln, 
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Die Anforderungen, welche an die Grobbleche 


des Handels gestellt werden dürfen, deren 
Prüfung und Verwendung, nebst einer Zu- 
sammenstellung der hauptsächlichsten Liefe- 
rungsbedingungen deutscher und ausländischer 
Behörden und Vereine. Für technische Be- 
hörden, Fabriken, Ingenieure, Händler etc. 
Von Adolph Schuchart. Zweite ver- 
mehrte Auflage. Berlin, Polytechnische 
Buchhandlung von A. Seydel; Preis «# 2,50. 


Der erste Eindruck, welchen man bei einem Ein- 
blicke in diese Schrift empfängt und der sich um so 
stärker geltend macht, je weiter man sich darin 
vertieft, ist der, dafs wir es hier mit Mittheilungen 
zu thun haben, die den unmittelbaren Ausfluls aus 
einer reichen Schatz jahrelanger Erfahrungen bilden. 
Die auf Grund der letzteren gewonnene Ueberzeugung 
des Verfassers von der zweifellosen Richtigkeit des 
von ihm Gesagten, welche aus jedem Satz hervor- 
leuchtet, bildet einen Vorzug des Werkchens, der 
dessen beste Empfehlung ist. 

Im Abschnitt I stellt der Verfasser das ideale Ver- 
hältnifs zwischen Consumenten und Producenten dar; 
er verlangt, dafs die Anforderungen, welche an die 
Materialien gestellt werden müssen, zunächst derart 
sein sollen, dafs sie auf die Fabrication anregend 
wirken, und weist nach, dafs alles darauf ankomme, 
sie auf das richtige Mals zu bringen. 

Abschnitt II behandelt das wichlige Thema von 
den wissenschaftlich-praktischen Untersuchungs-Metho- 
den von Eisen und Stahl durch Zerreifsversuche und 
deren Werth in der Praxis. Die bei dieser Gelegen- 
heit besprochenen Vorkommnisse aus dem Gebiete der 
Praxis sollten auch bei den Gonsumenten zu der Er- 
kenntnifs beitragen, wie wenig richtig das bei ihnen 
ziemlich allgemein sich geltend machende Bestreben 
ist, die Materialien nur nach ihrer Festigkeit und 
Elastieität in der Zerreifsmaschine zu beurtheilen. Als 
mafsgebenden Grundsatz bezeichnet Verfasser, dafs 


‚ die Prüfungen, denen die Materialien unterworfen 


werden, sich nach dem Verwendungszwecke richten 
müssen. Nicht übergehen wollen wir die Stellung- 
nahme des Verfassers zu den öffentlichen Prüfungs- 
anstalten, da dieselbe der Ansicht der grofsen Mehr- 
höit der deutschen Eisenhüttenleute entspricht. Er 
erklärt sich mit diesen Instituten, deren Leitung er einer 
aus Theoretikern und Praktikern zusammengesetzten 
Commission überlassen wissen will, unter der Bedin- 
gung ganz einverstanden, dafs ihr Zweck der ist, Ver- 
suche von allgemeiner Nützlichkeit und Control- 
versuche mit gesetzlicher Gültigkeit auszuführen, da- 
gegen keine Festigkeitsversuche für das Einzelinteresse 
der Producenten und Consumenten anzustellen. 

Im III. Abschnitt ist die Classification der in 
Deutschland gebräuchlichen Blechsorten mitgetheilt. 
Wir bedauern, es uns mangels Raums versagen zu 
müssen, auf die Einzelheiten des Kapitels einzugehen; 
wir begnügen uns mit der Mittheilung, dals der Ver- 
fasser hier den bedeutenden Leistungen der deutschen 
Industrie gerade in diesen Fabricationszweige die ge- 
bührende Anerkennung zu verschaffen weils. Von 
besonderem Interesse ist noch der Schlufs des Kapitels, 
der sich mit den Flufseisenblechen beschäftigt, 


gleichviel, ob letzteres im Gonverter, offenen Heerd 
oder Tiegel hergestellt war. Der Verfasser selbst hat 
sich um die Fabrication der Tiegelgulsstahlbleche ver- 
dient gemacht. In einem interessanten Vergleich weist 
er auf das Unzureichende der diesbezüglichen Erfah- 
rungen hin, giebt sich aber im ganzen als Gegner, 
wenn auch als wolhlwollender, des Flufseisens zu er- 
kennen, denn er schliefst mit den Worten: „Solange 
das Flufseisen aus den vorzüglichsten Materialien mit 
der gröfsten Sorgfalt hergestellt ist, wird es meist 
auch sehr schöne Eigenschaften besitzen. Es ist aber 
ganz sicher, dals diese Voraussetzungen sehr vielfach 
nicht zutreffen werden, und dann ist das schlechte 
Flufseisen ein viel unzuverlässigeres Material als ge- 
wöhnliches gutes Schweilseisen.“ 

In Abschnitt IV wird eine auf einem besonderen 
Apparat, der durch Zeichnung und Beschreibung näher 
erläutert ist, vorzunehmende Rothbruchprobe als höchst 
empfindliche Probe auf die Güte der Bleche hinge- 
stellt. Weiter werden noch die kalten Biegeversuche, 
die sogen. Calottenprobe, die Ausblatt-, Schmiede-, 
Loch- und Abklopfprobe beschrieben und kritisch 
erörtert. 

Abschnitt V befafst sich mit den Versuchen, wel- 
chen Constructionsbleche zu unterwerfen sind. Ein 
Vergleich der deutschen Garantiezahlen mit solchen 
des Auslandes ergiebt, dafs erstere viel höheren An- 
sprüchen genügen als letztere. 

Die Abschnitte VI und VII bedürfen einer Be- 
sprechung an dieser Stelle nicht, »Stahl und Eisen« 
hat den Vorzug gehabt, dieselben bereits in Nr. 3 d.J.., 
Seite 137 ff., im Wortlaute mitgetheilt zu haben. 

Als Anhang ist dem Werkchen noch beigegeben 
eine Zusammenstellung der hauptsächlichsten Vor- 
schriften für die Lieferung von Grobblechen, nämlich 

von der kaiserlich - deutschen Marine: a) für die 
Prüfung und Abnahme der für Kessel und b) der für 
Schiffsbleche bestimmten Eisenplatten ; 

ferner von der holländischen und französischen 
Marine; 

von den deutschen Eisenbahnverwaltungen für die 
classifieirten Bleche: a) Vorschläge der technischen 
Commission, b) Vorschläge der Subcommission, c) von 
der kgl. Eisenbahndirection in Elberfeld, d) in Brom- 
berg, e) linksrhein. in Köln,. f) rechtsrhein. in Köln 
und g) der Reichseisenbahnverwaltung in Strafsburg; 

von den deutschen Dampfkessel-Ueberwachungs- 
Vereinen, zugleich Vorschläge des Vereins deutscher 
Eisenhüttenleute ; 

Vorschläge des Vereins deutscher Eisenhüttenleute 
für Gonstructionsmaterial ; 

Classification der Bleche 
Greusot; 

von der englischen Admiralität: a) für Kessel- 
bleche, b) für schweifseiserne Schiffshleche, e) für 
Stahlbleche zum Schiffsbau, d) Anweisung für die Be- 
handlung des weichen Stahls. 

Wir schliefsen diese Besprechung mit dem Wunsche, 
dafs die in klarer, knapper Form verfalste Schrift in 
weiten Kreisen, namentlich unter denen der Gonsu- 
menten von Eisen und Stahl Verbreitung und Beher- 
zigung finden möge. 


des Hüttenwerkes Le 
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Die Locomotiv- Feuerbüchse für Rauchverzehrung 
und Brennstoff-Ersparnils mit besonderer 
Berücksichtigung des Systems Nepilly. Be- 
obachtungen, gesammelt von Johann Pechar, 
Director k. k. priv. Dux-Bodenbacher und 
Prag-Duxer Eisenbahnen. Mit 48 Abbildun- 
gen im Text. Wien, bei Spielhagen & Schurich. 


Bei dem auf diesem Gebiete der Eisenbahnliteratur 
herrschenden Mangel hat der Verfasser sich durch die 
Sammlung und sachgemälse Nebeneinanderstellung 
der Gonstructionen der Feuerbüchse, wie sie in England, 
Amerika, Frankreich, Belgien, Deutschland, Oesterreich- 
Ungarn und der Schweiz gebräuchlich sind, ein unbe- 
streitbares Verdienst erworben. Wie schon im Titel 
angegeben, hat das System Nepilly und die damit er- 
zielten Ersparnisse ganz besondere Berücksichtigung 
dabei erfahren. Nach der Angabe des Verf. haben sich die 
Heizkosten der Locomotiven bei fünf österreichischen 
Bahnen infolge Verwendung minderwerthiger Kohle 
in der Nepillyschen Feuerungsanlage im Verlauf von 
8 Jahren um nicht weniger als 40 bis 50 % vermin- 
dert. Wenn man diese Ersparnils auf die jährlich 
von den Eisenbahnverwaltungen für Heizung der Lo- 
comotiven benöthigten Summen überträgt, so hat man 
es in der That mit erklecklichen Summen zu thun. 
Die Einrichtung, welche aus einem mehrtheiligen guls- 
eisernen Bündelrost, einem Stehrost und einem aus 
feuerfesten Steinen gemauerten Feuerschirm besteht, 
soll sich auch im Betrieb gut gehalten haben, doch 
scheint sie wie alle ähnlichen Feuerungsanlagen einer 
sehr sorgfältigen Behandlung seitens des Maschinen- 
personals zu bedürfen, da der Verfasser dem Mangel 
an einer solchen den nicht so günstigen Verlauf von 
anderwärts angestellten Versuchen zuschreibt. 

Das Werkchen, dessen eigentlicher Inhalt ein Sonder- 
abdruck aus Glasers Annalen für Gewerbe und Bau- 
wesen ist, gewinnt noch besonderen Werth durch die 
Zusammenstellung der bei Gelegenheit der Versuchs- 
fahrten angestellten Beobachtungen über die Wärme- 
entwicklung in Feuerbüchse und Rauchkammer, Zu- 
sammensetzung der Heizgase u. s. w. Es wird des 
lebhaften Interesses aller Feuerungs-Techniker sicher 
sein. 


Die Behandlung Verunglückter bis zur Ankunft 
des Arztes. Anweisung für Nichtärzte zur 
ersten Hilfsleistung. Nach den von dem 
Gel. Medizinalrath Prof. Dr. Skrzeczkaher- 
ausgegebenen Tafeln im amtlichen Auftrage 
neu bearbeitet von Dr. Pistor, Regierungs- 
und Medizinalrath. Mit 9 in den Text ge- 
druckten Holzschnitten. Berlin. 1883. Ver- 
lag von Th. Ch. Fr. Enslin (Richard Schoetz). 
SW. Wilhelmstralse 122. 


Die Schrift, welche als Broschüre und in Placat- 
forın erschienen ist, ist behufs allgemeiner Verbreitung 
durch das königl. Preufs. Ministerialblatt amtlich em- 
pfohlen worden. Durch allgemeine Kenntnifs der darin 
gemachten Vorschriften, die sich durch ihre sach- 
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gemälse, kurze und klare Form auszeichnen, kann 
mancher schwere Unfall in seinen Folgen erheblich 
gemildert werden und sollten sie in keiner Fabrik 
fehlen. Die Anschaffung ist durch den niedrigen Preis, 
50 J pro Exemplar (bei Abnahme von 50° Exempl. 
40 5 und von 200 Exempl. 35 Ö), sehr erleichtert. 


Memorial of Alexander Lyman Holley. Veröffent- 
licht von dem American Institute of Mining 
Engineers. 


In einem 224 Seiten starken Bande hat der Verein 
dem im Jahre 1882 Verstorbenen ein dauerndes Denk- 
mal gesetzt. Die Gedenkschrift ist von dem Vorstande 
im Auftrage des Vereins verfafst worden; ihre Aus- 
stattung ist eine dem Inhalte entsprechend würdig 
ernste, ein sehr gelungenes Portraitbild mit Facsimile 
des Verstorbenen gereicht ihr zur grolsen Zierde. 

Eingeleitet wird der Inhalt durch die Beschreibung 
der Beisetzungsfeierlichkeiten. Es muthet uns Deutsche 
etwas sonderbar an, wenn wir zu Beginn einer solchen 
Schrift mit den Psalmen, Hymnen und den wortreichen 
Reden, welche die Geistlichkeit in der Kirche und 
am Grabe gehalten hat, überschüttet werden, es liegt 
uns jedoch fern, über diesen Abschnitt rechten zu 
wollen, da wir es hier mit einer Eigenthümlichkeit 
der amerikanischen Sitten zu thun haben. Zunächst 
kommt dann ein ausführlicher Bericht über die Ver- 
einssitzung zu Ehren des Dahingeschiedenen vom 22. 
Februar 1882 in Washington mit den zahlreichen bei 
dieser Gelegenheit gehaltenen Reden seiner Freunde, 
den auswärtigen Telegrammen und der Beileidsreso- 
lution der Versammlung. Aehnliche Feier wurde am 
19. April desselben Jahres von der American Society 
of Mechanical Engineers und am 1. März von den 
Civil Engineers abgehalten; endlich vereinigten sich 
noch die drei genannten Vereinigungen, um am 1.No- 
vember 1883 eine gemeinsame Feier im Turf-Glub 
Theater in New-York zu veranstalten. Die sämmtlichen, 
bei diesen Gelegenheiten gehaltenen Reden sind im 
Wortlaute mitgetheilt und erhalten wir aus denselben 
ein anschauliches Bild von dem Leben und den Leis- 
tungen des allgemein beliebten Mannes. 

Es folgt sodann ein 7'/2 Seiten langes Verzeichnis 
der von Holley verfalsten, unseren Lesern meistens be- 
kannten Bücher und Schriften, dem wiederum Beileids- 
erklärungen einer Reihe anderer in- und auslän- 
discher Gesellschaften angefügt sind. 

Den Schlufs des Werkes bildet die Wiedergabe 
einiger ausgewählten Schriften Holleys. Es sind dies 
A Metallurgist's Ode to Spring, ein humorvolles 
(redicht, welches der Verstorbene bei einem Mittags- 
mahl des Institute of Mining Engineers vortrug, der 
in 1875 gehaltene Vortrag über die Nomenclatur von 
Eisen und Stahl, seine Antrittsrede als Präsident des 
genannten Instituts aus demselben Jahre und endlich 
sein Vortrag über die technische Ausbildung. 

Das verdienstvolle Werk hat uns in schmerzlicher 
Weise an den grolsen Verlust erinnert, den die hütten- 
männische Welt durch das zu frühe Dahinscheiden 
Holleys erlitten hat, es hat aber auch durch die 
detaillirte Darstellung seines Lebens und Wirkens 
unser Andenken an ihn zu einem unverlöschlichen 
gestaltet. 


u 
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Am Seestrande. 


Wir erachten es als unsere Pflicht, den Fach- 
genossen nicht nur in ihrer täglichen, sauren Berufs- 
thätigkeit ein treıer Begleiter und gewissenhafter Be- 
rather zu sein, sondern auch zeitweilig das Gebiet der 
Erholung und Erheiterung zu streifen. Unser Freund und 
geschätzter Mitarbeiter, Herr Hüttendirector Biedermayer, 
suchte und fand während der Hundstage eine wohlthuende 
Abspannung und stärkende Erquickung in den kühlen 
Wellen des Seebades Zandvoort bei Haarlem. In er- 
götzlicher, lJauniger Weise schilderte er seine Eindrücke 
und Begegnungen. Dem unbefangenen Leser dürfte 
die Wiedergabe einiger Blätter aus dem Tagebuch des 
trefflichen Beobachters willkommen sein. 


* * 
* 


Seit mehreren Tagen in dem kleinen Seebad Zand- 
voort, kann ich mein körperliches und geistiges Be- 
hagen nur loben. Ich bade täglich zweimal, speise 
viermal, lustwandele am Strand und in den Dünen, 
schlafe wie ein Dachs und suche möglichst alle bösen 
Gedanken an die Plagen des Lebens und die schweren 
Zeiten zu verbannen. Meine liebe Frau, das dicke 
Julchen, ist ebenfalls hier, während Tante Minchen der 
Kinder zu Hause sorglich wartet. Ein Lachkrampf 
drohte mich zu ersticken, als die theure Gattin das 
neue Badekleid zum erstenmal probeweise anlegte; 
ihre Körperfülle machte in dem engen Gewande 
einen gar spafshaften Eindruck, den ich keineswegs 
unterdrücken konnte, so dafs sie ärgerlich bemerkte, 
auch ich gleiche eher einem Silen oder Bacchus als 
einem Apoll. 

Nach dem Bade entwickeln wir Beide einen wahren 
Heifshunger. Die bekannten, riesigen holländischen 
Cotelettes, deren Gröfse uns anfänglich nıcht wenig 
erschreckte, verschwinden vor unseren Augen wie 
Schnee in der Märzsonne. Ich schwelge in den Er- 
zeugnissen des Meeres, Austern sind vortrefflich, aber 
beinahe unerschwinglich im Preise, Crevettes nicht zu 
verachten, nur etwas unverdaulich. Zandvoort ist ein 
ehemaliges Fischerdorf, das erst in jüngster Zeit sich 
zum Badeplatz emporgeschwungen hat. Ein Theil der 
Bewohner treibt noch das frühere Gewerbe, infolge- 
dessen man die Seefische so frisch und weifs erhält, 
wie das Binnenland sie gar nicht kennt, sogar der 
eigenthümliche, kaum angenehme Fischgeruch fehlt 
gänzlich. Ein köstlicher Bissen ist der gebratene Hä- 
ring, auch die von den Häringsflotten auf hoher See 
eingefangenen, leicht gesalzenen sind vorzüglich. Im 
übrigen kann ich die holländische Küche nicht fein 
nennen, aber kräftig und widerstandsfähig, ich suche 
mit einigen kleinen Winken und Rathschlägen bezüglich 
der Zubereitung unserer Wirthin gelegentlich an die 
Hand zu gehen. Meine Leckerhaftigkeit trägt mir 
manchen Spott ein. Wäre Freund S. hier, sicher 
würde er den alten Witz wiederholen, ich säfse besser 
zu Tisch wie Pferde, darin mag der schnodderige Kerl 
recht haben, denn auf einen Gaul getraue ich mich 


nur ungern. 
* * 


Wir sind recht froh, ein kleines, stilles Seebad und 
nicht etwa das benachbarte grofse und sehr geräusch- 
volle Scheveningen gewählt zu haben, wo unter dem 
Lärm eines zahlreichen, aus allen Gegenden herbei- 
strömenden, meist reichen Besuches der eigentliche 
Zweck einer gemüthlichen, ruhigen Sommerfrische 
stark leidet. Ein grofser Theil der hiesigen Badegäste 
sind ‚Deutsche, man verkehrt zwanglos, ohne viele 
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Was hast du uns absurd genannt, 

Absurd allein ist der Pedant. Goethe. 
Umstände miteinander und beachtet wenig die Schran- 
ken, welche anderwärts Stellung und Vermögen ziehen. 
Ich plaudere häufig abends mit dem Badearzt Dr. Auf- 
schneider, einem unverheiratheten Landsmann, welcher 
zur Winterzeit im nahen Haarlem wohnt. Leider wird 
bei den täglichen Gesprächen häufig der Cholera er- 
wähnt, und da kann es denn nicht fehlen, wenn man 
unausgesetzt von Baccillen und Mikroben, oder wie 
sonst das Teufelzeug heifst, hört. Dr. Aufschneider 
beschäftigt sich viel mit dem Gegenstand und verfolgt 
eifrig die neuesten Beobachtungen und Entdeckungen 
auf diesem Gebiete. Nach seiner Ansicht unterliegt 
es keinem Zweifel, dafs allmählich die Mehrzahl der 
Krankheiten auf organische Gebilde im thierischen 
Körper zurückgeführt werden. Die Wissenschaft sei 
sogar schon einen Schritt weiter in der Erkenntnifs 
der Natur vorgedrungen. Es ist sehr wahrscheinlich, 
dafs nicht nur körperliche, sondern auch geistige 
Krankheiten, ja sogar stark ausgeprägte Gewohnheiten, 
unwiderstehliche Neigungen, Leidenschaften, Laster 
u. s. w. der Individuen einen unmittelbaren, allerdings 
oft schwer erkennbaren Ausdruck in gewissen Formen 
des Gehirns, des Blutes und der sonstigen Säfte des 
Körpers finden. Bei geistigen Abnormitäten beschrän- 
ken sich diese Gebilde auf das Hirn, welches zwar 
lediglich von physikalischen und chemischen Vorgängen 
abhängig, trotzdem geheimnifsvollen, bisher unerklärten 
Einflüssen der Seele und des Gemüthes unterliegt. 
Bei fortschreitender krankhafter Erregung werden die 
übrigen Organe in Mitleidenschaft gezogen und schei- 
nen sich die Keimbildungen durch die Gehirnflüssig- 
keit weiter zu verbreiten, während sie bei körperlichen, 
ansteckenden Krankheiten gewöhnlich als unzweifel- 
hafte Baccillen und Mikroben in anderen Organen zu- 
erst auftreten und sich rasch ins Ungeheure vermehren. 
Das Merkwürdigste dabei ist, dafs jene winzigen, nur 
mittelst starker Mikroskope erkennbaren Pilze meist 
ganz bestimmte Gestalten zeigen, die mit den Ursachen 
der eingetretenen Störungen in gewissen Beziehungen 
stehen. So hat man beispielsweise in der Gehirn- 
flüssigkeit eines gewaltigen Biertrinkens die Form 


zweier ineinander geschobener Dreiecke, XX ähnlich 


dem Schilde mancher Schenken, entdeckt. Bei einem 
unverbesserlichen Branntweinsäufer erkannte man 
deutlich gestilte Körperchen mit einem halbrunden 


Kopf und einem platten Fufs; be die Urform 


des Schnapsglases war nicht zu verkennen. Das ganze 
Dichten und Trachten der betreffenden Trinker hatte in 
dem Hirn allmählich den Gegenstand ihrer unwider- 
stehlichen Sehnsucht zum Ausdruck gebracht. Schreitet 
die Unregelmäfsigkeit weiter, so wird die Mikroben- 
bildung im Gehirn massenhafter, theilt sich den übrigen 
Säften mit, verdickt das Blut und endigt zuletzt in den 
bekannten Erscheinungen der Alkoholvergiftung. Ge- 
schlechtliche Ausschweifungen äufsern sich ähnlich. 

Bei einem Gewohnheitsspieler, der sein Leben 
gröfstentheils an Spielbanken verbracht und sich in- 
folge starker Verluste entleibte, wurden im Hirn kreis- 
förmige, platte Scheiben mit zahlreichen radialen, vom 
Umfange nach der Mitte gehenden Speichen gefunden. 
Das Glücksrad der Roulette war hier deutlich aus- 
geprägt. 

Nicht allein einfache Gebilde, sondern auch zusam- 
mengesetzte werden beobachtet. Man fand bei Kran- 
ken, aufser den beschriebenen Mikroben, zahlreiche, 


durch Schnüre verbundene Kügelchen, ( ) 
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und hatte es hier unbedingt mit frommen Zechern zu 
thun. Der Volksmund pflegt häufig clericale Gast- 
häuser „zum durstigen Rosenkranz“ zu nennen, ohne 
jemals eine Ahnung zu haben, dafs die Natur sich ähn- 
liche Scherze erlaubt. Der Rosenkranz soll aus Indien 
stammen, und wäre es interessant zu wissen, ob auch 
dort vielleicht dieselben Zeichen bei frommen Opium- 
rauchern sich finden. 

„Nun habe ich Sie genug mit meinen medizinischen 
Forschungen gelangweilt,“ sprach Dr. Aufschneider, 
„dort kommt der Herr Geheimrath von Streber nebst 
seinem Sohne, dem Herrn Referendar — Reserve- 
lieutenant. Ich vermuthe , dafs in des. ersteren Hirn 
dicke chinesische Zöpfe, die untrüglichen Zeichen echten 
Mandarinenthums, oder auch Kreuzchen und Sternchen, 
als Ziele glühender Wünsche leerer Knopflöcher, vor- 
kommen, in des Sohnes Gehirn aber parallelepipedische 
Körperchen mit flacher Grundfläche und etwas ge- 
wölbter Oberseite, dem Commisbrod ähnliche Bac- 
cillen.“ Damit stand der schandmäulige Demokrat auf 
und liefs uns allein. Die Anspielung war recht bos- 
haft, denn der Herr Geheimrath ist allerdings Büreau- 
krat vom reinsten Wasser, und vom Herrn Reserve- 
lieutenant geht die Sage, dafs er zur Uebungszeit, im 
Eifer seiner militärischen Stellung mit dem Degen an 
der Seite, durch einen Schlitz desHemdes gesteckt, schläft. 


* * 
* 


Mit den genannten Herren giebt’s täglich Zank 
und Hader. Der Herr Geheimrath von Streber aus 
Berlin ist auf die neue Gesetzgebung nicht ohne Ein- 
Aufs gewesen und ein eingefleischter, in der Wolle ge- 
färbter Staatssocialıst, Agrarier, Antibörsianer, Feind 
des Grofskapitals u. s. w., dem die Verstaatlichung der 
Eisenbahnen, Actien-, Krankenkassen-, Unfallversiche- 
rungs-, Alterversorgungsgesetze, Börsen- und Kapital- 
steuer noch lange nicht genügen, sondern der dem 
Handel und der Industrie weitere einschneidende gesetz- 
liche Bestimmungen und staatliche Eingriffe in Aussicht 
stellt und als nothwendig bezeichnet. Der Herr Sohn 
stöfst pflichtschuldigst in dasselbe Horn und übt seine 
Redekunst mit kreuzzeitungslicher Logik unausgesetzt 
an mir. Ich wehre mich meiner Haut möglichst gut. 
Eines Tages machten mir’s die Beiden zu arg, ich er- 
klärte, dafs, wenn das von ihnen Behauptete alles 
richtig sei, dann wäre es besser, dem Hunde nicht 
stückweise den Schwanz zu kürzen, sondern kräftig mit 
einem Kaiserschnitt durchzugreifen, und stellte folgendes 
Programm zur gründlichen Verbesserung der Lage un- 
serer Arbeiterbevölkerung auf: 

1. Der Arbeitgeber ist für jeden Unfall verantwort- 
lich, bezahlt Kranken-, Invaliden-, Wittwen- und 
Waisenunterstützung aus seiner Tasche allein, 
mufs auch heirathsfähige Töchter seiner Arbeiter 
hinreichend ausstatten. 

2. Jeder Arbeiter erhält zur gröfseren Sicherheit 
gegen Unfälle einen geprüften, von der zustän- 
digen Behörde concessionirten „Schutzengel“ zur 
Seite, der vom Arbeitgeber bezahlt wird. 

. Der Arbeiter kann jederzeit aus der Arbeit treten, 
der Arbeitgeber ist an eine dreimonatliche Kün- 
digung gebunden. 

4. Sämmitliche Löhne werden durch einen Arbeiter- 

ausschufs festgestellt. 

5. Alle Streitigkeiten zwischen Arbeiter und Arbeit- 

geber sind durch Arbeiterausschüsse zu entscheiden. 

Die tägliche Arbeitszeit darf 6 Stunden nicht 

übersteigen. 

Vorschüsse dürfen nicht verweigert werden. 

. Zur Hebung der sittlichen Zustände soll jeder 
Arbeiter, der sich nicht öfter als einmal wöchent- 
lich betrinkt und alle 14 Tage nur einen blauen 
Montag macht, eine besondere Belohnung erhalten. 

9. Jeder Arbeiter empfängt Vor- und Nachmittags 

einen tüchtigen Schnaps unentgeltlich, dessen Be- 
schaftenheit der Prüfung sachverständiger Arbeiter 

unterliegt. 
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den Weg komme, bestimmte Bahnen anweisen. 


September 1884. 


ı0. Jedes Halbjahr hat der Arbeitgeber ein grofses 
Fest mit freier Verpflegung und Musik für Ar- 
beiter, deren Familien und Gäste einzurichten. 
Speisen und Getränke werden durch einen Ar- 
beiterausschufs bestimmt. 

Wenn ich gehofft, mit diesen neuen zehn Geboten 
für das auserwählte Volk der Arbeiter meine Gegner 
zum Schweigen zu bringen, so war das ein grofser 
Irrthum. Schmunzelnd erklärte der Herr Geheimrath, 
dafs in meinen Vorschlägen einige. recht gute und aus- 
bildungsfähige Gedanken seien. „Jawohl, namentlich 
das Fuseltrinken mufs befördert werden,“ bemerkte ich 
bitter, worauf die schlagfertige Antwort: „Ihr Stecken- 
pferd, der grofse Branntweingenufs, ist eine kleine, 
unbewufste Heuchelei. Giefsen Sie nicht hier auch 
mehrere Schnäpse täglich hinter die Binde? Noch 
gestern lobten Sie schr die, von unserm Tischgenossen 
Mynheer van Delft angegebene, in Holland übliche 
Mischung — Bittern oder Genever mit einem süfsen 
Liqueur — und behaupteten, das sei das richtige Ge- 
tränk bei kühler Seebrise. Was Sie behaglich genielsen, 
soll dem Arbeiter verboten sein. Der gelegentliche 
Mifsbrauch schliefst den Gebrauch nicht aus, namentlich 
wenn mit der Fabrication des Getränkes grofse wirth- 
schaftliche Interessen verknüpft sind.“ Dieser moderne 
Staatshämorrhoidarius ist mir über ım der mündlichen 
Klopffechterei, alle meine Angriffe schlägt er kühl ab. 
Als das Gespräch auf das neue Actiengesetz kam und 
ich dessen Schärfe tadelte, meinte er, jedes Mitglied 
eines Aufsichtsrathes oder Vorstandes müsse ständig den 
Strick um den Hals fühlen, um vor Fehltritten bewahrt 
zu bleiben. Ich konnte nicht umhin, Abends vor dem 
Schlafengehen gegen meine Frau zu äufsern: „Julchen, 
unsere Jungen sollen auch in den Staatdienst treten, 
dann sind sie doch Hammer und nicht stets Ambofs 
wie die armen, geplagten Industriellen. 

* En 


>k 

Les extr&mes se touchent, das gilt auch hier für 
unsern Kreis. Ist auf der einen Seite der ausgepräg- 
teste Staatssocialismus, die stärkste Abneigung gegen 
Börse und Kapital vertreten, so fehlt es anderseits nicht 
an einem Gegengewicht in der stattlichen Person der 
Excellenz X., Gott sei Lob a. D. seit längerer Zeit, 
eines verschnupften und auf den Fufs getretenen An- 
hängers der beseitigten wirthschaftlichen Richtung, der 
es in Berlin gleichgültig war, als es uns am Rhein 
recht schlecht ging. Wenn sich die Herren täglich in 
die Haare gerathen und einander bittere Wahrheiten 
sagen, so ist das mir eine grofse Genugthuung. 
Excellenz X., stark freihändler-manchesterlich ange- 
haucht, scheut den Fürsten Bismarck durchaus nicht, 
erzählt gepfeflerte Geschichten von ihn, namentlich 
über seine wechselnden Anschauungen und Neigungen, 
nennt ihn einen groben, rücksichtslosen Grofsvezier, 
der in Dinge hineinpfusche, von denen er nichts ver- 
stehe und andere Leute für seine Fehler büfsen lasse. 
Mit kleinen Mittelchen und Recepten, aber grofsen 
Worten wollten unsere Staatssocialisten die gewaltigste 
Entwicklung und Umwälzung der materiellen Verhält- 
nisse, welche die Weltgeschichte kennt, den durch die 
riesigen Fortschritte in der Anwendung der Natur- 
kräfte hervorgerufenen, übermächtigen Drang des Ein- 
zelnen sowohl wie ganzer Stände und Völker nach Ver- 
besserung ihres Looses, beherrschen und dieser unwider- 
stehlichen Lawine, die Alles mit sich reifse, was ihr in 
Wer 
das für möglich halte, sei ein Narr und gleiche dem 
biederen Oesterreicher, welcher im Schwabenland die 
kleine, als Ursprung der Donau geltende Quelle mit 
den Händen aufhiclt, dabei selbstgefällig rufend: „Wos 
werden’s in Wien holter sogen, wann die Donau plötzlich 
ausbleibt.‘“ An der Hand der Geschichte bewies die rede- 
gewandte Excellenz, dafs alle derartigen Versuche 
bisher kläglich gescheitert seien, auch dem Reichskanzler 
werde es nicht besser ergehen. Das von ihm erklärte 
Recht auf Arbeit würde zum verhexten Besen, den der 
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Zauberlehrling nicht mehr in die Ecke bannen könne, 
wenn die leichtsinnig heraufbeschworene Ueberschwem- 
mung Alles mit Untergang bedrohe. „Der reinste 
Bamberger“, flüsterte ich, ärgerte mich zwar über 
Manches, konnte aber meine Schadenfreude nicht ver- 
bergen, den Herrn Geheimrath gründlich auf den Sand 
gesetzt zu sehen, In das helle Feuer des Wortgefechtes 
gofs ich das milde Oel meiner schlichten Beredsamkeit 
und hetzte die Beiden nach besten Kräften aneinander. 


* * 
* 


Die Dünen bei Zandvoort bilden stellenweise einen 
4 bis 5 Kilometer breiten Saum längst der Küste, sind 
ziemlich bepflanzt und entbehren keineswegs eines ge- 
wissen landschaftlichen Reizes, wenn auch im allge- 
meinen der Eindruck der Oede und Verlassenheit vor- 
herrscht. Entsprechend den Fortschritten in der An- 
pflanzung, erscheinen sie an einer Stelle als kahle Sand- 
anhäufungen, deren lockere, flüchtige Bestandtheile 
der Winde Spiel und im ewigen Wechsel begriffen 
sind, während an anderen Stellen die Emsigkeit der 


Anwohner und die nachhelfende Natur ein spärliches 


Wachsthum auf dem unfruchtbaren Boden erzielt haben. 
Hier sind es nur die langen Halme des Sandhafers, 
dort aber schon sonstige Gräser und Pflanzen, Ginster- 
büsche und Heidekraut, sowie auch niedrige Laub- 
und Nadelhölzer. Einzelne Gärten in der Nähz der 
-seltenen Häuser, namentlich aber Kartoffelicker — die 
dort gezogenen Kartoffeln sind von besonderer Güte 
— geben Zeugnifs der Ausdauer und des Fleifses der 
wenigen Dünenbewohner. Ein nicht unbedeutender 
Wildstand bevölkert die Dünen: Rebhühner und son- 
stiges Geflügel, Hasen und namentlich Kaninchen, 
welche zur Winterszeit den spärlichen Baumwuchs 
durch Abnagen der Rinde gefährden, auch mit Fasanen- 
zucht sind erfolgreiche Versuche gemacht worden. 

Des Technikers Beachtung verdienen die Dünen 
bei Scheveningen und bei Haarlem besonders, weil 
aus ersteren die Wasserleitung vom Haag, aus letzteren 
aber die von Amsterdam das Wasser entnehmen. Jeder 
Besucher Scheveningens kennt den mächtigen Wasser- 
thurm nebst Maschinengebäude in den „Oostduinen“, 
wo kilometerlange, tiefe Gräben aufgeworfen sind, in 
denen das Wasser sich sammelt, welches filtrirt den 
Verbrauchsstellen zugeführt wird. In den Dünen bei 
Haarlem ist ein vollständiges Canalnetz von beinahe 
zwei deutschen Meilen Länge hergestellt, das in einen 
kleinen See mündet, aus dem sich ein starker Bach 
ergiefst, welcher unmittelbar die grofsen Filter speist, 
Mächtige Maschinen pumpen alsdann das Wasser durch 
meilenlange Rohrleitungen nach Haarlem und Am- 
sterdam. 

Unserer Gesellschaft hatte ich von meinen Ent- 
deckungen gesprochen und deren Neugierde. erregt, 
so dafs ein gemeinsamer Ausflug zur näheren Besich- 
tigung beschlossen wurde. Nach dem Mittagsmahl 
setzten wir uns in Bewegung, die Mehrzahl bestieg 
Esel. Die Ausdehnung und die Eigenthümlichkeit der 
Dünen verfehlten ihres Eindruckes nicht, da die We- 
nigsten jemals inmitten dieser endlosen Sandhügel 
gewesen, deren Gipfel sich bis zu 30 Meter erheben 
und von ferne wie Bergketten erscheinen. In fröh- 
licher Stimmung ging die Reise bis zum Orangewater, 
dem Vorrathssee des Wasserwerkes, dann folgten wir 
dem Abflusse, der in seinem unteren Theile als rau- 
schender Bach mit verschiedenen kleinen Wasserfällen 
einen prachtvollen Landsitz durchströmt, "dessen Um- 
gebung den hohen Ruf der Haarlemer Blumenzucht 
rechtfertigt. Ein kurzer Blick wurde dem Maschinen- 
und Filterwerk gegönnt und dann der Rückweg ange- 
treten. Bereits begann die Sonne hinter den Sandhügeln 
zu verschwinden. Ein Rastpunkt war im voraus be- 
bestimmt, wo Erfrischungen und ein leichter Imbifs 
uns erwarteten. Der kleine Esel des Herrn Referendars, 
ein störriges, faules Thier, bedurfte unausgesetzt der 
Ermunterung und Anspornung, die ihm der hitzige 


- Reiter, welcher der vorderste sein wollte, reichlich zu 
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theil werden liefs, auch die Treiberjungen thaten das 
ihrige. Als einer der letzteren mit seinem spitzen Stock 
die mageren Schenkel des Langohrs zu empfindlich 
kitzelte, nahm dieser die Sache übel, bockte gewaltig 
und warf den Reiter ab. Das schöne helle Beinkleid 
des Herrn Referendars erhielt garstige Flecke von be- 
trächtlicher Ausdehnung, so dafs der Geheimrath nicht 
umhin konnte, sein Bedauern auszudrücken. „Junge, 
du bist wohl ins Gras gefallen,“ bemerkte er lächelnd. 
„Leider, aber eine Kuh hatte es vorher gefressen“, 
antwortete der über seinen Purzelbaum Erboste, den 
die Niederlage um so mehr ärgerte, als des reichen 
Mynheer van Delft reizendes Töchterlein unmittelbare 
Zeugin derselben war. An der Raststelle angekommen, 
lagerte man sich im Kreise und sprach wacker den 
kühlen Getränken und den guten Bissen zu. Gesund- 
heiten wurden ausgebracht, Reden gehalten, schöne 
Lieder gesungen, wie z.B. 
Wer hat dich, du schöner Wald, 
Aufgebaut so hoch da droben ? 


obschon weit und breit kein echter Waldesbaum zu 
erblicken war. Die Champagnerpfropfen knallten und 
im munteren Reigen drehte sich Alt und Jung bei den 
Klängen einer Ziehharmonika. Der Herr Referendar 
zollte wie gewöhnlich Juffrouw Eva van Delft seine 
ganze Aufmerksamkeit, was diese keineswegs von der 
Hand wies. Der Schlauberger hatte wohl Wind davon 
bekommen, dafs der Alte viele Tonnen schwer ge- 
schätzt wurde. Der Holländer bemifst nämlich grofse 
Vermögen nach Tonnen, deren Einheit die runde Summe 
von hunderttausend Gulden bildet. 

Längst war die Sonne untergegangen und der volle 
Mond am Himmel emporgestiegen, sein mildes Licht 
über die Sandhügel ergiefsend, während die Dünen- 
thäler in dunkelm Schatten lagen. Sanfte Seewinde 
wehten von der Seeküste und verkündeten mit dumpfen 
Getöse die nahe Brandung, im übrigen herrschte tiefe 
Stille, nur zeitweilig unterbrochen von dem heiseren 
Schrei einer verspäteten Möwe oder dem eigenthüm- 
lichen Ruf des nächtlichen Ziegenmelkers (caprivulgus 
europaeus.) Aus den Dünen tretend, begrüfste uns 
mächtiges Rauschen der beginnenden Hochfluih, wie 
Silber glitzernden, im leuchtenden Mondenschein die 
schäumenden Wellenkämme, hinter ihnen wogte das 
gewaltige, geheimnifsvolle, unendliche Meer. Der Re- 
terendar führte den Esel seiner Herzensflamme, er ver- 
stand nur wenige Worte’ holländisch; Eeftge van Delft, 
auf der Insel Java geboren, von einer französischen 
Bonne erzogen, war des Deutschen nicht mächtig. Die 
Unterhaltung wurde deshalb französisch geführt, das 
der Schlingel ganz leidlich sprach. Er suchte ihr die 
Schönheiten unserer vaterländischen Balladen klar zu 
machen, übertrug, so gut es ging, Heines Loreley und 
Goethes Fischer. 

„Jai lu hier dans le Figaro, que chaque jeune 
Allemand .a sa Gretchen. Dites donc Monsieur de 
Streber, la vötre lä-bas en Prusse, a-t-elle aussi des 
yeux bleus et des cheveux blondes ?“ frug die kleine 
Neugierde. 

„Ah! mademoiselle, ma Gretchen s’appelle Eve“ ant- 
wortete schmachtend der Gefragte. 

„Chut! silence, papa est tout pres, il n’aime pas 
ces phrases!“ rief Eeftge hocherröthend aus und gab 
dem Gespräch eine andere Wendung, indem sie von 
ihrem Geburtslande, der sonnigen Insel Java im fernen 
Indien, von dem häuslichen Leben dort, von der zahl- 
reichen eingeborenen Dienerschaft, über die jede gröfsere 
Haushaltung verfügt u. s. w. erzählte. Inzwischen 
waren die Wohnungen erreicht. Die Juffer sprang 
flink vom Esel, streckte ihrem Begleiter das runde 
Patschhändchen entgegen, welches dieser galant küfste, 
und verschwand mit dem Grufse: „‚Bonne nuit, dormez 
bien, jusqu’ä demain.“ 

Meine Frau behauptete mit dem Kennerblicke der 
Frauen, der Goldfisch zappele an der Angel des kühnen 
Fischers, Ob der alte Kaffeehändler aus Batavia aber 
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dem Windhund keinen dicken Strich durch die Rech- 
nung macht? 
* * 
* 

Gestern ist mir’s schlimm ergangen, ich bin der 
Held eines Abenteuers gewesen, dessen ich noch oft 
gedenken werde. Wir Herren hatten geraume Zeit 
über eine kleine Rundreise zur Besichtigung der grö- 
fseren Städte Hollands geplant und endlich unser Vor- 
haben ausgeführt. Die Damen waren der grofsen Hitze 
wegen zurückgeblieben. Leyden, Amsterdam, Rotter- 
dam, Utrecht, Haag nebst Scheveningen wurden be- 
sucht. Im Vieux Doelen Hötel im Haag vergafs ich 
abends die Schlafzimmerthür abzuschliefsen, hatte bei 
der drückenden Schwüle jegliche Bedeckung im Bette 
weggestrampelt und erwachte frühmorgens plötzlich 
aus festem Schlafe infolge einer ganz eigenthümlichen, 
höchst kräftigen Empfindung. Aufspringend gewahrte 
ich zu meinem allergröfsten Erstaunen einen Mann 
mit dem bekannten, früher in der Heilkunde häufig, 
gegenwärtig selten mehr angewandten Instrumente in 
den Händen vor dem Bette stehend. „Holla, was ist los ?“ 
schrie ich den Kerl an. „Ik heb Mynheer het Lavement 
gegeven, wat uw den heer dokter Pillendraaijer verordi- 
neerd had“ lautete die Antwort. Ich verstand von dem 
Kauderwelsch kein Wort, aber eine fürchterliche Ah- 
nung stieg in mir auf beim Anblicke des halb abge- 
feuerten Geschützes, wie wahnsinnig rifs ich an der 
Schelle, sofort erschien ein Kellner, der wie beinahe 
die gesammte Bedienung deutschen Ursprungs war. 
Mittelst dieses Dolmetschers wurde der Sachverhalt 
klargestellt. Ich war das unglückliche Opfer einer 
unerhörten Verwechselung. Nebenan logirte ein Rei- 
sender, ‘dessen hartnäckiges Uebel die Anwendung 
eines kräftigen Heilmittels nothwendig gemacht. Ein 
Irrthum in der, Zimmernummer unterlief, die unver- 
schlossene Stubenthür, meine handgerechte Lage hatten 
den Heildiener getäuscht, er hielt mich für die richtige 
Adresse, schlich leise heran und verabreichte mir, dem 
harmlos Schlummernden, die Arznei. Ich schweige 
üher den entstandenen Lärm, das ganze Haus kam in 
Aufregung. Spott und Hohn erwiesen sich unerträg- 
licher als die ziemlich gelinden Wirkungen des unschul- 
digen Hausmittelchens. Meine Begleiter mufsten unver- 
brüchliches Stillschweigen geloben, bis wir Zandvoort 
verlassen, was in den nächsten Tagen geschehen sollte. 
Einen heiligen Eid schwor ich aber, niemals mehr in 
einem Gasthofe bei unverschlossener Thür zu schlafen. 
Gebrannte Kinder scheuen bekanntlich das Feuer. 


* * 
* 


In Scheveningen traf ich mehrere Zunftgenossen, 
sowohl von der Feder wie vom Leder. Da meine 
Beziehungen zu »Stahl und Eisen« bekannt, so kam 
bald die Rede auf unsere Zeitschrift. Einer der An- 
wesenden war recht schlecht darauf zu sprechen; zwar 
konnte er an dem fachlichen Inhalte nicht viel tadeln, 
mufste vielmehr die geschickte, sachgemäfse Auswahl 
und Behandlung des Stoffes anerkennen. Desto schärfer 
ging er ins Gericht über die gelegentlichen humoristi- 
schen Beigaben. Diese Machwerke seien eines seriösen 
— wohl eine Verdeutschung des französischen Wortes 
serieux — Blattes unwürdig, eine Schande und Ernie- 
drigung des hohen Standpunktes der deutschen Tech- 
nik. Dabei machte der Griefsgram ein ellenlanges, 
tiefsinniges, selbstgefälliges Gesicht, als ob er die Weis- 
heit mit Löffeln gegessen und dazu einige Schoppen 
Essig verschluckt hätte. Innerlich erfreut über die 
Mifsstimmung des lieben Collegen, gab ich ihm einiger- 
mafsen Recht und erweckte dadurch sein Vertrauen, 
Der nach eigener Ansicht Unfehlbare war auf einen 
unserer Schabernacke hereingefallen, hatte den Scherz 
für baare Münze genommen, daher der bittere Grimm. 
Dafs der Tag des heiligen Hugo auf den. ı. April fällt, 
Mr. John Rail, C. E. in Firma Read, Backwards and 
Co., Dupeville, Pa. U.-S. A. eine Umkehrung von 
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John Liar C. E., dem Entdecker der Entphosphorung 
von Eisenerzen durch Pflanzenwuchs, ist und dafs dieser 
Mr. Rail die Stadt der Angeführten bewöhnt, war dem 
Arglosen entgangen. Erst später wurde er von An- 
deren belehrt. Nun aber platzte ich los mit der Be- 
hauptung, wer keinen ordentlichen Spafs machen könne, 
sei auch gewöhnlich den Eindrücken des Humors un- 
zugänglich; es wäre viel leichter, einen spaltenlangen, 
gelehrten und langweiligen Artikel zu schreiben, als 
einen gelungenen Scherz zu erfinden. Habe: nicht 
Shakespeare die unsterbliche, köstliche Figur des Sir 
John Falstaff hochernsten, dramatischen Schöpfungen 
einverleibt und damit unerreichbare Muster des derbsten 
Humors geschaffen. Nicht nur unter dem schönen, 
sondern auch unter dem sog. starken Geschlechte gebe 
es alte Weiber, die mit ihrer hausbackenen Grämlich- 
keit Alles ansäuerten und jeglichen Frohsinn ver- 
scheuchten. 

Wir kamen hart aneinander, aber ich liefs mich 
nicht verblüffen, die gute Schule des Herrn Geheim- 
rath und der Excellenz trug ihre Früchte. Eingedenk 
des Grundsaızes, dafs im ungestümen Angriff der halbe 
Sieg liegt, rügte ich streng die wenig wohlwollende 
Stellung einzelner Fachleute gegenüber unserm Ver- 
eine und dessen literarischer Vertretung. Alle Bestre- 
bungen nach Selbstständigkeit seien einst bekämpft, 
jeder Schritt zur Besserung als verderblich bezeichnet 
worden, während thatsächlich das Gegentheil sämmt- 
licher schlimmen Prophezeiungen eingetreten und trotz 
mancher Hindernisse unerschütterliche Beständigkeit 
und rastloser Eifer die gedeihliche Entwicklung des 
Vereins gesichert hätten. Wir hegten keinen Groll 
gegen unsere Widersacher, aber von den einmal ge- 
steckten Zielen liefsen wir niemals ab. 

„Bravo, Biedermayer! Ihr habt Haare auf den 
Zähnen, Euer Sprüchlein artig hergesagt und obendrein 
recht, jedoch lafst uns nicht der menschenfreundlichen 
Wittib Clicquot dort im Eiskübel vergessen“, so schallte 
es in der Runde. Der edle Schaumwein perlte in den 
Gläsern, mit versöhnter Herzlichkeit stiefsen wir an 
und brachten dem Verein deutscher Eisenhüttenleute 
ein donnerndes Hoch. 

* * 
* 

Die Rückreise nach der Heimath machten wir in 
Gesellschaft des Herrn von Streber junior, der als Re- 
serveoffizier zur Dienstleistung bei seinem Regiment 
für die Dauer der Herbstmanöver einberufen ist. In 
Oberhausen, wo sich unsere Wege trennten, frug der 
etwas vorlaute und zu Foppereien geneigte junge 
Mann den Kellner, welcher mit Erfrischungen auf dem 
Präsentirbrett den Zug entlang wandelte: „Kellnärrr, 
haben Sie keine Schnittchen mit Eidechsen ?“ 

„Nein, mein lieber Herr,“ lautete die Antwort des 
schlagfertigen Ganymeds, „aber wenn Sie ein Schnitt- 
chen mit Stockfisch wünschen, vielleicht kann ich’s 
besorgen, will gleich in der Restauration drinnen nach- 
fragen.“ Der Herr Reservelieutenant zeigte keine Lust 
zur weiteren Unterhaltung mit dem befrackten Jüng- 
ling, nahm vielmehr eiligst von uns Abschied und ver- 
schwand im Innern des Eisenbahnwagens. 

Tante Minchen mit den drei ältesten Kindern Carl, 
Aenne und Hans kamen uns zwei Stationen entgegen. 
Das war ein Jubel des Wiedersehens, des Erzählens 
und Fragens kein Ende. Der Tante Bericht über das 
Betragen während der Abwesenheit lautete ziemlich 
günstig, nur der kleine, wilde Hans hatte manchmal 
nicht gehorchen wollen, ‘aber bald erfahren, dafs die 
entschlossene Stellvertreterin der Mutter nicht mit sich 
spafsen liefs, und unter Umständen ihre kräftige Hand 
nicht allein liebkosen, sondern auch empfindlich strafen 
konnte. 

Der alte Moses in Fritz Reuters »Ut mine Strom- 
tid« hat recht, wenn er behauptet, bei Badereisen freue 


man sich zweimal, einmal über die Ankunft und das. 


andere Mal über die Rückkehr. So erging’s auch uns. 
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Versammlung 


der Eisen produeirenden und weiter verarbeitenden Industriellen in 
Rheinland und Westfalen behufs Besprechung der Bildung einer 
 Berufsgenossenschaft für die Unfallversicherung der Arbeiter 
in Düsseldorf am 18. September 1884. 


ann unan 


vollständig den gesetzlichen Standpunkt, wie auch 
den Standpunkt unseres Vorstandes, klarzulegen. 
Ich ertheile ihm cas Wort zu seinem Referate. 
Ich möchte gleichzeitig bitten, die Namen in die 
Präsenzliste, die an der Thür aufgelegt ist, ein- 
zuschreiben, damit wir wissen, wer theilgenommen 
hat. 

Referent Herr Bueck: M. H.! Nach alledem, 
. was seit:1880 bezüglich des Unfallversicherungs- 
gesetzes geredet und geschrieben und gethan 
worden ist, nach allen den zahlreichen Besprechun- 
gen in allen öffentlichen Blättern, sobald irgend 
ein neuer Gesetzentwurf, deren wir drei gehabt 
haben, zum Vorschein gekommen ist, und während 
der langen Verhandlungen, die in dem Reichs- 
tage bezüglich dieser Frage stattgefunden haben, 
kann es heute nicht meine Aufgabe sein, ein- 
heutige Sitzung und heilse Sie herzlich will- | gehend das ganze Gesetz zu besprechen. Heute 
kommen. Ich freue mich, dafs Sie in so grofser | muls man annehmen, dafs jeder, der auch nur im 


ler Vorstand der nordwestlichen Gruppe 
Anzahl erschienen sind. Der Gegenstand unserer | geringsten von diesem Gesetz berührt wird, mit 


des Vereins deutscher Eisen- und Stahl-‘ 
JIndustrieller hatte alle Eisen produ- 


Seirenden und weiter verarbeitenden 
ne ludustriellen in Rheinland und West- 
\g “falen, auch diejenigen, welche nicht 
“Mitglieder der Gruppe sind, auf Donnerstag 
den 18. September zu einer Versammlung ein- 
geladen, in welcher die Bildung eimer Berufs- 
genossenschaft für die Unfallversicherung der 
Arbeiter für die vorbezeichneten Betriebsarten der 
 Eisenindustrie und für den genannten Bezirk be- 
 rathen, beziehungsweise beschlossen werden sollte. 
Der Vorsitzende, Herr Director Servaes, er- 
öffnete die Versammlung um 11°, Uhr mit 
Ben Worten: 


Meine Herren ! Ich eröffne hiermit die 


heutigen Tagesordnung ist ein so aufserordent- ! den Bestimmungen desselben sich bekannt ge- 
lich wichtiger für uns alle und für die Ent- | macht hat. Ich will nur noch den Zweck des- 
"wicklung unserer Werke, dafs es wohl begründet | selben kurz dahin recapituliren, dafs eben durch 
ist, wenn jeder Interesse daran nimmt und jeder | dieses Gesetz den Arbeitern im Falle der Be- 
danach strebt, sich Klarheit in der Sache zu | schädigung durch einen Unfall entweder Heilung 
‚verschaffen und sieh mit seinen Mitarbeitern zu | und Verpflegung, oder bei vorübergehender oder 
verständigen. Herr Bueck hat es übernommen, | dauernder theilweiser oder ganzer Erwerbsun- 
"über die Sache ein Referat zu erstatten und | fähigkeit eine Entschädigung in Form einer Rente 
u 1 
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gewährt werden soll. Hat der Unfall den Tod 
des Arbeiters zur Folge, so soll auch die Familie 
desselben, die Angehörigen, entschädigt werden. 
M. H.! Der Ausdruck „Unfallversicherung“ ist 
eigentlich nicht ganz zutreffend, denn bisher 
verstand man unter „Versicherung“, dem ge- 
wöhnlichen Sprachgebrauche nach, einen Vor- 
gang, in welchem der Einzelne durch Ueber- 
nahme der Verpflichtung zur Zahlung eines ent- 
weder feststehenden oder nach Umständen zu 
repartirenden Beitrags sich Sicherheit verschafft, 
im Falle eines ihn treffenden Schadens aus 
einer Ursache, gegen die er die Versicherung 
nahm, eine Entschädigung zu erhalten. Das 
trifft hier nur zum aufserordentlich geringen 
Theil zu, denn die Arbeiter, denen die Ent- 
schädigung zugesichert wird, zahlen nur eisen 
minimen Beitrag in Form des Beitrags zu den 
Krankenkassen, im übrigen ist die Leistung den 
Betriebsunternehmern auferlegt. Das war auch 
schon bezüglich des Haftpflichtgesetzes der Fall. 
Für die haftpflichtigen Schäden, die verhältnils- 
mälsig nur selten vorkommen, war der einzelne 
Betriebsunternehmer haftbar und mulste auch 
Sicherstellung für die Erfüllung seiner Verpflich- 
tungen geben. Nachdem nun diese Verpflichtung 
durch das Unfallversicherungsgesetz eine so um- 
fangreiche geworden ist, ist es nicht gut mög: 
lich, die Sicherstellung der den Arbeitern zu- 
fallenden Entschädigungen. oder Renten dem 
Einzelnen aufzulegen, das Gesetz falst daher die 
Betriebsunternehmer und zwar die Berufsgenossen 
in ihrer Gesammtheit zusammen und macht sie 
den einen für den andern solidarisch verantwort- 
lich für die Erfüllung der den Arbeitern gegen- 
über hervortretenden Verpflichtungen. Die Be- 
rufsgenossenschaft ist diejenige Körperschaft, 
welche also in dieser Beziehung gewissermalsen 
als Träger der hauptsächlichsten Bedingungen des 
Unfallversicherungsgesetzes zu betrachten ist. Zu 
diesem Zwecke sollen die Betriebsunternehmer 
zu Berufsgenossenschaften zusammentreten; diese 
haben sämmtliche Mittel aufzubringen und die 
Verwaltung zu übernehmen, sie sind also Selbst- 
verwaltungs-Körperschaften. 

Um das Gesetz in dieser Form ins Leben 
treten zu lassen, hat sich bereits der erste noth- 
wendige Act abgespielt. Es galt zunächst, die 
Betriebe kennen zu lernen, welche unter das 
Unfallversicherungsgesetz fallen. Zu diesem Be- 
hufe sollten sämmtliche Betriebe bis zum 1. Sept. 
d. J. angemeldet sein; die Betriebe, welche nicht 
angemeldet sind, werden von den unteren Ver- 
waltungsbehörden nach ihrem Ermessen an- 
gegeben. 

Der zweite Act, in dem wir uns jetzt be- 
finden, ist die Bildung der Berufsgenossenschaften, 
Solche Genossenschaften sind zu bilden für be- 
stimmte Bezirke und umfassen innerhalb der- 
selben alle Betriebe derjenigen Industriezweige, 


für welche die Berufsgenossenschaft errichtet ist, 
Die Bildung der Berufsgenossenschaften kann 
nach dem Gesetz zunächst eine freiwillige sein, 
d. h. aus der freiwilligen Vereinbarung der Be- 
rufsgenossen untereinander entstehen. Erst wenn 
4 Monate nach dem Inkrafttreten des Gesetzes 
— dieser Termin läuft, wenn ich nicht irre, 
mit dem 9. November d. J. ab — eine solche 
freiwillige Vereinbarung unter den Berufsgenossen 
nicht zustande gekommen ist, werden die Berufsge- 
nossenschaften auf Vorschlag des Reichsver- 
sicherungsamts durch den Bundesrath gebildet. 
M. H.! Es ist meines Erachtens die Bil- 
dung der Berufsgenossenschalten der bedeu- 
tendste Act, der sich jetzt auf dem Gebiete des 
Unfallversicherungsgesetzes zu vollziehen hat. 
Die Bedeutung des Actes wird Ihnen erkennbar 
sein, wenn ich mir gestatte, ganz summarisch 
die Pflichten, die den Berufsgenossenschaften ob- 
liegen, Ihnen vorzuführen. Die ganze Art der 
Organisation und der Thätigkeit der Berufs- 
genossenschaft mufs durch ein Statut festgestellt 
werden, welches sie selbst aufzustellen und der 
Genehmigung des Reichsversicherungsamts zu 
unterbreiten hat. Die Organe der Berufsgenossen- 
schaft sind die Genossenschaftsversammlungen 
und der Genossenschaftsvorstand. Die Genossen- 
schaft hat, wie ich schon bemerkte, sämmtliche 
Mittel zur Entschädigung der verletzten Ar- 
beiter und zu den Kosten der Verwaltung auf- 
zubringen. Sie hat aufserdem einen im Gesetz 
genau festgestellten Reservefonds anzusammeln. 
Durch das Statut können örtlich abgegrenzte 
Sectionen innerhalb der Genossenschaft gebildet ” 
werden, für welche dann gleichfalls besondere 
Verwaltungsorgane zu schaffen sind. Bezüglich 
der Mitgliedschaft habe ich das Erforderliche 
schon gesagt: es ist innerhalb des Bezirkes der 
Genossenschaft jeder Betrieb, der zu dem In- 
dustriezweige gehört, für welchen sie errichtet 
ist, Mitglied dieser Genossenschaft. Um über 
die Mitgliedschaft eine genaue Uebersicht zu ” 
erhalten und fortzuführen, hat der Genossen- 
schaftsvorstand einen Genossenschaftskataster 
aufzustellen und zu führen, der zunächst durch 
die am 1. September geschehenen Anmeldungen - 
sich ergiebt; für die späteren Anmeldungen und 
Abmeldungen der Betriebe sind ganz specielle 
Bestimmungen in dem Gesetze erlassen. Die 
Genossenschaft hat in erster Instanz die Ent- 
schädigung für die Arbeiter festzustellen, sie 
kann dies auch in gewissem Umfange den Sec 
tionsorganen übertragen, es können auch be- 
sondere Commissionen und Vertrauensmänner zu 
diesem Behufe ernannt werden. In zweiter In 
stanz entscheidet über die zu gewährende Ent- 
schädigung ein Schiedsgericht, zu welchem die” 
Genossenschaft zwei Beisitzer zu erwählen hat. 
Schiedsgerichte werden, beiläufig gesagt, unter 
allen Umständen für jede Genossenschaft und 
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ection errichtet, der Bundesrath kann aber be- 
dals noch mehr Schiedsgerichte ge- 
werden. Ich führe beiläufig auch noch 
dals in dritter Instanz über die Entschä- 
das Reichsversicherungsamt zu ent- 
cheiden hat. Ist die Entscheidung endlich end- 
ültig festgestellt, so tritt wieder die Berufsge- 
ossenschaft ein, welche dem Arbeiter eine Be- 
scheinigung darüber zu geben hat und die An- 
eisung zur Auszahlung ertheilen mufs. Die 
Auszahlung erfolgt bekanntermalsen durch die 
betreffende Postanstalt. Der Berufsgenossenschaft 
fällt demgemäls auch das ganze Abrechnungs- 
verfahren zwischen den einzelnen Mitgliedern 
und der Genossenschaft anheim. Die Abrechnung 
geschielit auf Grundlage der in den einzelnen 
Betrieben beschäftigten Arbeiter und der von 
% ihnen verdienten Löhne und erfolgt ferner nach 
_ Malsgabe der Gefahrenklasse und des Gefahren- 
“tarifs. Jeder Betrieb ist nämlich nach dem 
> Grade der mit demselben verbundenen Unfallge- 
fahr in eine Gefahrenklasse einzuschätzen, und 
nach diesen Gefahrenklassen ist dann der Ge- 
fahrentarif zu bilden. Die Aufstellung der Ge- 
fahrenklassen und des Gefahrentarifs ist primo 
‚loco Aufgabe der Genossenschaftsversammlung ; 
dureh Beschluls der Versammlung kann diese 
Aufgabe aber auch an einen besonderen Aus- 
-schuls oder an den Vorstand übertragen werden. 
Der Genossenschaft steht ferner das Recht zu, 
für den Umfang der Genossenschaft oder für be- 
stimmte ee oder Betriebsarten oder 
für örtlich abgegrenzte Bezirke Vorschriften zu 
erlassen über Einrichtungen, welche die Mit- 
glieder behufs Verhütung von Unfällen in ihren 
Betrieben zu treffen haben. Sie hat ferner das 
Recht, für das Verhalten der versicherten Per- 


ee o 

das Verhalten der Arbeiter, besondere Vor- 
schriften zu erlassen. In beiden Fällen ist den 
Arbeitern in weitgehender Weise das Recht der 
Mitwirkung eingeräumt worden. Die Genossen- 
‚schaft hat Einer das Recht, die Betriebe, die zu 
ihr gehören, zu überwachen, ob den Vorschriften 
‚bezüglich der Verhütung von Unfällen in jeder 


“die Betriebe nach dieser Richtung hin zu Be- 
‚denken nicht Veranlassung geben. 
-  M.H.! Das wären im ganzen und grolsen 


sich nicht über die Folgen des Unfallversicherungs- 
 gesetzes zu täuschen. Eine solche Täuschung 
ndet nach meiner Erfahrung vielfach stait, die 
Lasten und Opfer, welche dieses Gesetz den Be- 
trieben und Arbeitgebern auflegen wird, werden 
weitesten Kreisen unterschätzt, 
nterschätzt namentlich von denjenigen Industrie- 
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zweigen, die bisher mit Unfällen sehr wenig zu 
thun hatten, weil es sich in der Hauptsache um 
kleine, ganz unwesentliche Unfälle handelte. In 
diesen Kreisen wird man die Erfahrung machen, 
zu welchen sehr bedeutenden Opfern man durch 
Ausbeutung kleiner Unfälle im Sinne des Unfall- 
versicherungsgesetzes kommen wird. (Sehr wahr!) 
Nach meiner Ueberzeugung, H.! werden die 
Opfer sehr bedeutend sein, und wenn Sie mir 
in dieser Voraussetzung zustimmen, so werden 
Sie erkennen, dals in der Bildung der Berufs- 
genossenschaften, in der richtigen Abgrenzung 
und Zusammenlegung der Betriebsarten zu diesen 
Berufsgenossenschaften einer der wichtigsten 
Acte bei der ganzen Durchführung des Gesetzes 
zu erblicken ist. (Sehr richtig!) 

M. H.! Es ist aufser Frage, dafs die In- 
dustrie zunächst danach streben mufs, von dem 
Rechte der Vereinbarung Gebrauch zu machen, 
denn die Verhältnisse, welche hierbei mafsgebend 
sind, werden viel besser von den Industriellen 
erkannt, als sie die Behörden, die diesen Ver- 
hältnissen mehr oder weniger fern stehen, zu 
beurtheilen imstande sind. Das ist der Grund 
gewesen, weshalb der Gesetzgeber in sehr weiser 
Erkenntnils dieses Verhältnisses zunächst die 
Freiwilligkeit in den Vordergrund gestellt hat, 
davon mufs unter allen Umständen, soweit 
thunlich, Gebrauch gemacht werden. 

Es kommt die zweite Frage der Abgrenzung. 
In dieser Beziehung sind es zwei Rich- 
tungen, die hier zur Entscheidung stehen, 
erstlich handelt es sich um die locale Abgrenzung, 
um die locale Ausdehnung, und zweitens um 
die Abgrenzung der Betriebsarten, welche in 
einer Genossenschaft zusammengefalst werden 
sollen. Bei der ganzen Bildung der Genossen- 
schaften muls aber eine Frage und zwar die 
der Leistungsfähigkeit in den Vorder- 
grund gestellt werden. Unter Leistungsfähigkeit 
ist die Frage zu verstehen, ob die Genossen- 
schaft stark genug ist, einmal gröfsere Massen- 


unglücksfälle zu tragen, dauernd zu tragen, zwei- 


tens, ob die Industrieen, die sich in einer solchen 
Berufsgenossenschaft zusammenthun, Dauer genug 
versprechen, um die der Berufsgenossenschaft 
zufallenden Lasten nicht nur für Generationen, 
sondern, wie mir noch letzten Dienstag von durch- 
aus malsgebender Stelle gesagt wurde, für Jahr- 
hunderte sicher zu tragen. M. H.! Der S 33 
des Unfallversicherungsgesetzes bestimmt, dals 
die Lasten einer Berufsgenossenschaft, die sich 
nicht als leistungsfähig erweist, die also wegen 
aufhörender Leistungsfähigkeit aufgelöst werden 
muls, dem Reiche, beziehungsweise den Einzel- 
staaten (nach $ 92) zufallen. Wer nun, m. H.! 
dem Gange der Ereignisse während der Ent- 
stehung des Gesetzes gefolgt ist und wer sich 
erinnert, welch ein Sturm durch die liberale 
Partei namentlich und deren Organe ging bezüglich 
1* 
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dieses Paragraphen, von dem es heifst, dals in 
demselben eine unberechtigte Subvention der In- 
dustrie erblickt werden müsse, wer also diese 
ernsten Bedenken gegen den Paragraphen sich 
vergegenwärtigt, der wird mit mir. vielleicht an- 
nehmen, dafs der Bundesrath gerade bezüglich 
dieses Punktes ungemein ängstlich sein wird und 
die Grenzen für die Leistungsfähigkeit sehr weit 
zu stecken alle Veranlassung hat. Es ist daher 
anzunehmen, m. H.! dafs man kleine Bezirke, 
Industrieen mit einer verhältnilsmälsig geringen 
Arbeiterzahl, oder solche Industrieen, von denen 
man annehmen kann, dafs sie durch den Wechsel 
der Verhältnisse, durch den Wechsel der Con- 
juneturen besonders ungünstig beeinflulst werden 
können, nicht als geeignet erachten wird, leistungs- 
fähige Genossenschaften zu bilden. Es ist daher 
wohl anzunehmen, dafs alle Anträge, welche 
sich in dieser Richtung hin bewegen oder welche 
von anderer, leistungsfähiger Seite ausgehen, 
welche aber die von mir angedeuteten Indu- 
strieen ausschliefsen wollen, von dem Bundes- 
rathe nicht berücksichtigt werden dürften, und 
dann tritt eben der Fall ein, dafs die Genossen- 
schaftsbildung, wenn solche Anträge vorliegen, 
nicht mehr aus der freiwilligen Initiative hervor- 
geht, sondern dann wird der Bundesrath die 
Genossenschaften bilden, ein Vorgang, der meines 
Erachtens vermieden werden muls. 

Bezüglich der Industrie, die heute nun in 
Frage steht, derjenigen Industrieen, welche Eisen 
produeiren und Eisen weiter verarbeiten, ist die 
Frage der localen Abgrenzung bereits entschieden, 
denn, m. H.! in den verschiedenen Bezirken der 
Eisen- und Stahlindustrie — glücklicherweise 
gruppirt sich die Eisen- und Stahlindustrie im 
Deutschen Reiche in gewisse Bezirke — ist der 
bestimmte Entschlufs bereits gefafst, nicht eine 
Genossenschaft zu bilden, die sich über das 
ganze Reich erstreckt, sondern besondere Berufs- 
genossenschaften innerhalb jener Bezirke. Eine 
solche Berufsgenossenschaft, wenn es irgend an- 
geht, zu bilden, ist auch der Beschlufs des Vor- 
standes der nordwestlichen Gruppe des Vereins 
deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller gewesen, 
auf welchen Beschluls hin er sich gestattet hat, 
Sie heute hier zusammenzuberufen. 

M. H.! Es steht nicht in Frage, dals grölsere 
Industrieen, die aber nicht in einzelnen Gruppen 
massenhaft auftreten, sondern gewissermalsen 
sporadisch über das ganze Reich verbreitet sind, 
keinen andern Weg finden können, als Berufs- 
genossenschaften zu bilden, die sämmtliche Indu- 
strieen der betreffenden Branche im ganzen Reiche 
umfassen. M. H.! Ich betrachte diese Noth- 
wendigkeit in jedem Falle als einen Uebelstand 
(sehr richtig!), der aber — nehmen Sie die 
Papierindustrie und manche andere Industrieen an, 
sich nicht umgehen lassen wird; primo loco be- 
trachte ich dies als eine Calamität, die von 
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diesen Industrieen auf sich genommen werden 
mufls. Ich werde mir auch erlauben, die Gründe, 
die ich für diese Ansicht habe, Ihnen vorzu- 
führen. Wie ich bereits bemerkte, kann jede 
Berufsgenossenschaft in Sectionen getheilt werden. 
Wenn nun auch eine solche über das ganze 
Reich sich erstreckende Genossenschaft in Sec- - 
tionen getheilt wird, und wenn diesen Sectionen 
die nach dem Gesetze zulässige grölste Selb- 
ständigkeit gegeben wird, so bleiben doch immer 
gewisse Functionen der Genossenschaft und dem 
Genossenschaftsvorstande und der Genossenschafts- 
versammlung vorbehalten. Ich behaupte aber, 
m.H., dafseine Genossenschaft, deren Mitglieder über - 
das ganze Reich sich ausbreiten, keine Genossen- 
schaft mehr im Sinne der Selbstverwaltung ist, 
denn eine Selbstverwaltung in diesen Dimensionen - 
zu üben, ist eben gegen die Natur dieser Art 
der Verwaltung. M.H.! Es kommt ein weiterer 
Umstand hinzu. Eine der schwierigsten Auf- 
gaben wird die Bestimmung der Gefahrenklassen 
sein. Das Material, das in dieser Richtung vor- ° 
liegt, ist durchaus ungenügend für die Zwecke 
der jetzigen Genossenschaften, denn wenn auch ° 
bisher Gegenseitigkeits-Versicherungsgesellschaften 
sich einen Tarif gebildet haben, so ist die Zahl 
der Mitglieder der verschiedenen Betriebsarten, 
die ihnen beigetreten sind, doch eine so diffe- 
rirende von der Zahl derjenigen Betriebsarten, 
die sich jetzt in denselben Kategorieen der Ge- 
nossenschaft anschliefsen sollen, dals die Erfalı- 
rungen, welche in den bisherigen Versicherungs- 
gesellschaften gemacht sind, nur zum geringen 
Theil mafsgebend für die Bildung der Gefahren- 
klassen in den neuen Berufsgenossenschaften sein 
können. M.H.! Bei einer Berufsgenossenschaft, 
die für das ganze Reich gebildet wird, tritt nun 
noch eine weitere Schwierigkeit hinzu, die zu 
erblicken ist in der verschiedenen physischen 
und moralischen Beschaffenheit der Arbeiter. 
M. H.! Sie werden vielleicht zugeben, dals in 
einem Werke in Schlesien, in Oberschlesien, aus 
diesen Gründen hervorgehend andere Gefahrs- 
momente hervortreten als bei den im ganzen ” 
doch etwas höher stehenden Arbeitern in Rhein- 
land und Westfalen. Die Abgrenzung der Ge- 
fahrenklassen wird also durch das Hinzutreten ” 
eines solchen Momentes schwieriger. M. H.! 
Wenn sich nur Berufsarten in Genossenschaften 
über das ganze Reich zusammenschlössen, die 
vollkommen gleichartig sind,.so würde ja eine 
sehr grolse Schwierigkeit überwunden werden, 
nämlich die Aufstellung des Gefahrentarifs, aber 
die Anträge, die bisher für Genossenschaften, 
die durch das ganze Reich zu bilden sind, vor- 
liegen, umfassen auch verschiedene Betriebsarten, 
sie. müssen also auch Gefahrentarife machen. 
Durch die Verschiedenheit der Beschaffenheit der 
Arbeiter würde aber die Aufgabe, einen Gefahren- 
tarif zu bilden, eine Aufgabe, die auch diese 
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Genossenschaften zu erfüllen haben, noch wesent- 


_ lieh complieirt werden. Aufserdem halte ich 
“den Vortheil einer mehr concentrirten, localen 
Verwaltung für aufserordentlich grofs, denn, m. H.! 
ei Sectionen, die so weit auseinander liegen, 
wie es bei einer Genossenschaft, die sich über 
das ganze Reich ausdehnt, nothwendig sein wird, 
ist es sehr leicht möglich, dafs bezüglich des 
Vorgehens bei der Ermittelung der Schäden, bei 
der Abschätzung der Schäden, hauptsächlich 
aber bei der weiteren Behandlung der Invaliden 
und der Rentner, ganz verschiedene Grundsätze 
sich herausbilden, und darin kann die Bevor- 
Bes des einen Theils, die Benachtheiligung 
des andern liegen. Diese Gefahr, welche überall 
vorliegt, wird wesentlich dadurch abgeschwächt, 
= in einem begrenzten Bezirk eine Genossen- 
En schaft für sich allein zu wirken angewiesen ist. 
-M. H.! Ebenso schwierig dürfte es sein, bei 
einer grolsen Genossenschaft, die über das ganze 
Reich sich erstreckt, bezüglich der Vorschriften 
für das Verhalten der Arbeiter, und für die Ein- 
richtungen, welche die Berufsgenossen in ihren 
- Betrieben vorzunehmen haben behufs Verhütung 
von Unfällen, eine HE herbeizu- 
führen. Vor allem aber, m. H.! bin ich der 
F Ueberzeugung, dafs in einer räumlich abgegrenzten 
 grolsen Genossenschaft, also einer Genossenschaft 
mit zahlreichen, viele Arbeiter beschäftigenden 
"Mitgliedern, die Verwaltungskosten geringer sein 
werden als in einer solchen, die sich über das 
ganze Reich ausbreitet, aber nur verhältnifs- 
% "mälsig wenige Mitglieder hat. Noch mehr aber 
wird in der Bildung vieler kleiner, territorial 
 abgegrenzier Genossenschaften eine Vermehrung 
und Verschwendung der Verwaltungskosten er- 
blickt werden. müssen. Die Vortheile einer con- 
 eentrirten Zusammenfassung der . Betriebsarten 
eines Industriezweiges und der Mitglieder derselben 
liegen darin, dafs die Mitglieder selbst näher 
_ aneinander wohnen, dafs ein Betrieb den andern 
zu Gunsten der Genossenschaft und der Genossen- 
schaftskasse gewissermalsen überwachen wird. 
Dals eine solche Ueberwachung vortheilhaft sein 
kann, wird man nicht in Abrede stellen wollen. 
uf der andern Seite aber, m. H.! mufs ich 
immer zugeben, dafs, wenn eine Genossenschaft 
aus einer srölseren Anzahl von Betriebsarten 
gebildet wird, die Schwierigkeiten der Aufstellung 
eines Gefahrentarifs gröfser sein werden. D2 
Möglichkeit liegt demgemäfs vor, dafs von An- 
fang an, ehe die erforderlichen Erfahrungen ge- 
bie, sind, ehe statistisches Material über die 


Unfälle, die in den einzelnen Betriebsarten vor- 
kommen, vorliegt, bis zu der ersten, in zwei 
Jahren vorzunehmenden Revision, die eine Berufs- 
arbeit der andern gegenüber etwas benachtheiligt 
sein kann, aber. m. H.! diese Benachtheiligungen 
werden meines Erachtens vielfach aufgewogen 


durch den Umstand, dafs solche höchst leistungs- 


fähige Genossenschaften sich den geeigneten Ver- 
waltungsapparat zu bilden imstande sind, ohne 
die Verwaltungskosten übermälsig zu steigern. 
Der Illusion werden wir uns nicht hingeben 
wollen, dafs auf dem Wege der Ehrenäniter eine 
solche eomplieirte Verwaltung mit so umfassen- 
den Zwecken erreichbar erscheint. Jede Genossen- 
schaft wird besoldete Beamte unterhalten müssen, 
und diejenige Genossenschaft wird nach meiner 
Ueberzeugung am besten fahren, welche, ohne 
die Verwaltungskosten übermälsig zu steigern, 
in der Lage ist, sich einen erfahrenen Ver- 
sicherungsmann auf diesem Gebiete zu nehmen, 
einen Apparat von erfahrenen Leuten zusammen- 
zustellen; denn, H.! der Erlafs von Vor- 
schriften zur Verhütung von Unfällen, der Erlals 
von Vorschriften für das Verhalten der Arbeiter, 
die Ueberwachung der Betriebe, vor allem die 
Feststellung der Erwerbsunfähigkeit und der hier- 
nach zu bemessenden Entschädigung und die 
Ueberwachung der Rentner erfordern grolse Kepnt- 
nils und Erfahrung, so dals diejenige Genossen- 
schaft am besten fahren wird, die sich die Er- 
fahrungen schon zuvor sichert, die auf diesem 
Gebiete gemacht worden sind. (Sehr wahr!) In 
dieser Weise vorzugehen, werden nur grolfse, 
aber dennoch concentrirte Genossenschaften in 
der Lage sein. Wenn sich beispielsweise die Näh- 
maschinennadel-Fabricanten in eine Genossen- 
schaft zusammenschlielsen wollen, so glaube 
ich, dafs sie in dieser Richtung hin recht trübe 
Erfahrungen machen werden. Daher, m. H.! 
aus allen diesen Gründen erkenne ich zwar die 
Nothwendigkeit für einzelne Industrieen an, eine 
Genossenschaft durch das ganze Reich zu bilden, 
aber ich halte es für andere, die nicht in dieser 
Zwangslage sind, für gerathener, sich lieber in 
local abgegrenzte Genossenschaften zusammen- 
zuschlielsen. 

M. H.! Für uns, für die Eisen- und Stahl- 
industrie, die heute eingeladen ist, tritt die Frage 
auf, welche Betriebsarten in die Genossenschaft 
aufzunehmen sind. Es wäre ja vielleicht wün- 
schenswerth, wenn jede einzelne Betriebsart eine 
Genossenschaft für sich bilden könnte, die Be- 
rufsgenossen wären dann unter sich -und sie 
könnten unter Umständen einen Gefahrentarif 
entbehren; sie sind gewohnt, miteinander zu 
arbeiten, und das würde auch hier jedem Ein- 
zelnen vielleicht am besten entsprechen. M. H.! 
ich will auch nicht in Abrede stellen, dafs hier 
in dem rheinisch - westfälischen Industriebezirk 
Betriebsarten der Eisen- und Stahlindustrie vor- 
handen sind, die, auf den ersten Blick ange- 
sehen, vollkommen in der Lage wären, eine im 
höchsten Malse leistungsfähige Genossenschaft 
unter sich zu bilden. Was der Bundesrath da- 
zu sagen würde, wissen wir freilich nicht, denn 
über die Ansichten, welche bezüglich der Leistungs- 
fähigkeit an den berufenen Stellen existiren, ist 
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absolut nichts zu erfahren. Ich habe mir die 
gröfste Mühe "noch letzten Dienstag gegeben, aber 
nur gehört, dafs das von Fall zu Fall entschieden 
werden mufs. Es ist in einem Zeitungsartikel 
kürzlich verbreitet worden, dafs 36000 Arbeiter 
eine leistungsfähige Genossenschaft bilden können; 
eine solche Zahl ist aber officiell nirgends ge- 
nannt worden. Ob die Leistungsfähigkeit auch 
der gröflsten Industriebranchen vollkommen an- 
erkannt werden würde, ist wenigstens nicht mit 
absoluter Gewilsheit vorauszusehen, 
Epoche machende Erfindungen, das Hervortreten 
neuer Productionsgebiete und andere Verhältnisse, 
können der Existenz der hiesigen Werke, wenn 


nicht vollständig, 'ein Ende bereiten, sie aber doch . 


wesentlich in ihrer Leistungsfähigkeit untergraben. 
Der Fall ist anzunehmen, und mir wurde von 
dem Präsidenten des Reichsversicherungsamtes 
gesagt, dals nicht Generationen ins Auge gefalst 
werden mülsten, wie ich es that, sondern Jahr- 
hunderte. Aber, m. H.! selbst wenn man keinem 
Zweifel bezüglich der Leistungsfähigkeit gewisser 
Betriebsarten der Eisenindustrie hier Raum geben 
will, so kommt die andere Frage, die ich schon 
gestreift habe, dafs, wenn sich diese leistungs- 
fähigen Betriebsarten zusammenschliefsen wollen, 
gewisse Reste übrig bleiben, welche dann ganz 
entschieden nicht in der Lage wären, selbst Ge- 
nossenschaften zu bilden, und es ist mit Sicher- 
heit vorauszusehen, dafs diese anderen Betriebe 
einfach durch Decret des Bundesraths der 
leistungsfähigen Genossenschaft zugewiesen wer- 
den würden. Um aber der Freiwilligkeit Rech- 
nung zu tragen, die nach vielen anderen Rich- 
tungen von uns noch erstrebt werden muls, 
würde ich es für gut halten, wenn wir von vorn- 
herein sagten: wir fassen alle Zweige der Eisen 
producirenden und - weiter verarbeitenden In- 
dustrieen in Rheinland und Westfalen zu einer 
Berufsgenossenschaft zusammen. 

M. H.! Wenn wir nun eine Trennung auch 
vornehmen wollten, so kann ja malsgebend doch 
nur sein die Zahl der Betriebe und Arbeiter, um 
nach unserm Gefühl die Leistungsfähigkeit zu 
beurtheilen. Da giebt uns aber die vorhandene 
Statistik nur ein äulserst dürftiges Material. Be- 
züglich der sogenannten Grolsindustrie haben wir 
ein vollkommen ausreichend sicheres Material in 
der Montanstatistik, aber bezüglich all der anderen 
Betriebe, der Kleineisenindustrie und derjenigen 
mehr oder weniger zahlreichen Betriebe — ich 
weils es nicht, wie viele es sein werden — die 
in die Kategorie des Handwerks übergehen, fehlt 
uns die Statistik. Bekanntlich, m. H.! wird jede 
Werkstatt als Fabrik und dem Gesetze unter- 
stehend angesehen, die, auch ohne maschinelle 
Einrichtungen und ohne Motoren, 10 und mehr 
Arbeiter beschäftigt, dahingegen ist eine Werk- 
statt, die nur mit dem Betriebsunternehmer und 
einem Lehrling arbeitet, dem Gesetze unterstellt, 
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wenn durch elementare Kräfte bewegte Trieb- 
werke zur Verwendung kommen; nur wenn der 
Betriebsunternebmer allein arbeitet, ohne irgend ° 
welche Hülfskräfte, ist er nicht dem Unfallver- 
sicherungsgesetze unterstellt. Bezüglich dieser 
kleinen Betriebe haben-»wir keinen Anhalt. Die 
letzte Berufszählung von 1882 nennt die Betriebe 
gar nicht, sondern giebt nur die Anzahl der 
Arbeiter; wir müssen, um die Betriebe kennen 
zu lernen, auf die Statistik von 1875 zurück- 
gehen, da ist aber blols unterschieden zwischen 
Werkbetriebstätten mit unter und über 5 Ar- 
beitern. Also, m. H.! für den Zweck, den wir 
hier im Auge haben, ist eine Statistik nicht vor- 
handen. “Der Geschäftsführer des Vereins deut- 
scher Eisen- und Stahlindustrieller, Herr Dr. 
Rentzsch, hat in einer höchst anerkennenswerthen 
und fleilsigen Arbeit versucht, eine Statistik auf- 
zustellen, die aber nur den Charakter einer 
Wahrscheinlichkeitsrechnung trägt. Darnach wür- 
den in der Grolfsindustrie 514 Betriebe mit 
72110 Arbeitern, in dem Maschinenbauwesen 
1412 Betriebe mit 13123 Arbeitern, in der Klein- 
eisenindustrie und dem Handwerksbetriebe 1600 Be- 
triebe mit 20500 Arbeitern und in dem Waggon- 
und Eisen-Schiffsbau 10 Betriebe mit 7500 Arbeitern 
existiren, die unter das Gesetz gestellt werden 
müssen; es sind im ganzen in Rheinland und 
Westfalen, in dem Bezirke der nordwestlichen 
Gruppe des Vereins deutscher Eisen- und Stahl- 
industrieller, 3536 Betriebe mit 113233 Arbeitern. 
Es würde das eine im höchsten Mafse leistungs- 
fähige Genossenschaft sein. 

M. H.! Nun ist aber eine solche Einmüthig- 
keit des ganzen Bezirkes nicht zu erwarten, da 
bereits Beschlüsse vorliegen, nach denen einige 
Betriebsarten sich in Berufsgenossenschaften, die 
über das ganze Reich zu bilden sind, zusammen- 
finden wollen. Es sind das die Nähmaschinen- 
fabricanten, die eine ganze Reihe von Betriebs- 
arten ins Auge fassen wollen, die andernfalls ” 
unserer Berufsgenossenschaft zufallen würden. 
Die Nähmaschinenfabricanten wollen in sich auf- 
nehmen die Nähnadelfabriken, die Gewehrfabriken, 
die Büchsenmacher, die Uhrfabriken, die Fabriken 
malhematischer, physikalischer und chirurgischer 
Instrumente und Apparate, die Metallformfabriken, ° 


‚soweit in den Rahmen des Projectes passend, 


sogar die Facondreherei. Das ist eine ganze ” 
Reihe von Betriebsarbeiten, die dann aus unserer 
Gruppe ausscheiden würden. Es liegt: ferner, 
wie schon erwähnt, ein Antrag Seitens der 
Nähmaschinennadel-Fabricanten vor, die, soweit 
mir bekannt ist, weitere Betriebe in sich nicht 
aufnehmen wollen, so dals man mit ziemlicher - 
Gewifsheit an der Leistungsfähigkeit einer solchen 
Genossenschaft zweifeln kann. 
die Waggonfabriken und der Verein der deutschen 
Eisengielsereien. Alle diese Anträge bewegen 
sich streng auf dem Boden des Gesetzes, denn 
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das Gesetz schreibt den Berufsgenossen vor, 
_ sich zusammenzuschliefsen; alle diese An- 
träge gehen von Berufsgenossen aus, und in- 
folgedessen haben sie eine vollständig ge- 
-setzliche Grundlage unter den Fülsen. Es fragt 
sich nur einerseits, ob die Leistungsfähigkeit 
solcher Berufsgenossenschaften anerkannt werden 
wird, andererseils, inwieweit die Einzelnen ge- 
neigt sein werden, diesem Rufe zu folgen. Bei- 
spielsweise der Verein der deutschen Eisen- 
 giefsereien, hat nicht nur im Auge, die reinen 
gr Eisengielser in seinem Verbande zu vereinigen, 
ann nach dem Beschlusse der Generalver- 


sammlung, wenn er richtig in den Zeitungen 
wiedergegeben ist, soll eine Berufsgenossenschaft 
gebildet werden für alle Eisengielser, welche 
- Eisenguls als Hauptbranche betreiben, doch 
sollen alle Nebenbetriebe vom Hochofen bis 
zum Maschinenbau mit zu dieser Genossenschaft 
_ gehören. Nun, m. H.! was Hauptbranche bei 
diesen combinirten Betrieben ist, das zu ent- 
scheiden wird dem Einzelnen überlassen bleiben 
müssen; es ist in dem Beschlusse auch nicht 
angegeben, wer die Entscheidung darüber 
treffen soll, also wird es sich jedenfalls fragen, 
- wie weit der Einzelne, der. einen combinirten 
_ Betrieb hat — und derartige Betriebe sind gerade 
& hier in Rheinland und Westfalen, z. B. com- 
 binirt aus Giefserei und Maschinenbaubetrieb, 
combinirt aus Hochofenbetrieb, Hammerwerk, 
Maschinenbau und Giefserei, in sehr grofser 
_ Anzahl vorhanden — es für zweckmälsig hält, 
sich einer Genossenschaft, die sich über das 
- ganze Reich ausdehnt, anzuschliefsen, oder in- 
Breit er die Gründe, die ich mir gestattet 
I habe, für die grölsere Zweckmälsigkeit einer 
_ local begrenzten Genossenschaft anzuführen, als 
_ berechtigt anerkennt. Ich glaube, dafs wir 
keinen Einfluls auf die Einzelnen ausüben können. 
Wie gesagt, die Anträge beruhen, wie mir auch 
_ der Präsident des Reichsversicherungsamts gesagt 
hat, vollständig auf legalem Boden. Es werden 
- hier blofs Zweckmälsigkeitsfragen zu erörtern sein, 
und Sie werden heute die Entscheidung darüber 
- zu treffen haben, ob wir diese Sonderbestrebungen, 
_ die in der von mir bezeichneten Weise hervor- 
- getreten sind, berücksichtigen sollen, oder ob wir 
einfach unsern Antrag dahin zu stellen haben, 
eine Berufsgenossenschaft für die Eisen produ- 
 eirenden und Eisen weiter verarbeitenden Betriebs- 
“arten, was ja natürlich nach der Berufsstatistik 
‚präcisirt werden mufs, zu bilden. 

 _M. H.! Ich habe vorläufig nichts weiter zu 
sagen, ich möchte mir nur noch eins zu be- 
merken erlauben. Ich habe mich seit dem Jahre 
1880 mit der Unfallversicherung sehr eingehend 
beschäftigt, ich mafse mir deshalb kein Verdienst 
an, sondern das lag einfach in meiner amtlichen 
 Thätigkeit; es war das Krankenkassengesetz und 
‚das Unfallversicherungsgesetz meine Hauptbe- 
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schäftigung während dieser Jahre, ich darf mir 
vielleicht vindieiren, dafs ich nicht nur den Buch- 
staben des Gesetzes ziemlich eingehend kenne, 
sondern dafs ich auch den Geist des Gesetzes in 
mich aufgenommen habe. M. H.! von dieser 
Kenntnils des Bestehenden und von der Schlufs- 
folgerung, die ich mir für die Wirksamkeit des 
Gesetzes für die Zukunft bilden muls, aus muls 
ich Sie bitten, der Bildung der Berufsgenossen- 
schaften Ihre vollste Aufmerksamkeit zuzuwenden, 
denn, wie gesagt, von der richtigen Bildung der 
Berufsgenossenschaften wird Ihr Wohl und Wehe 
in dieser Beziehung abhängen; denn, m. H.! ich 
glaube, die ganze Unfallversicherung kann eine 
Gestalt annehmen, die sehr auf Ihre Goncurrenz- 
fähigkeit dem Auslande gegenüber einwirkt. Wie 
meine Ansichten über die richtige Abgrenzung 
und die richtige Bildung der Genossenschaften 
sind, habe ich mir Ihnen mitzutheilen erlaubt. 
Dann, m. H.! möchte ich mir noch eine 
Mahnung an Sie zu richten erlauben. Es giebt 
keinen hier in der Versammlung, der nicht glaubt, 
dafs die eime oder andere Bestimmung des 
Unfailversicherungsgesetzes anders resp. besser 
hätte sein können. Das Gesetz ist aber heute 
fertig, und jedes Wort, das gesprochen wird, 
um eine Wirkung hervorzubringen, die sich im 
Gegensatze mit den bestehenden Bestimmungen 
des Gesetzes befindet, jede, versuchte Handlung 
nach dieser Richtung hin ist eitel und vergebens, 
denn, m. H.! das Gesetz steht fest, und wir 
müssen uns in dem Rahmen des Gesetzes be- 
wegen, nicht nur wir, sondern auch diejenigen, 
von denen die letzten endgültigen Bestimmungen 
zu treffen sind. (Bravo! Sehr wahr!) 
Vorsitzender: Sie haben von Herrn Bueck 
gehört, welchen Antrag der Vorstand der nord- 
westlichen Gruppe Ihnen heute unterbreitet. Der 
Vorstand ist in dieser Frage zusammengetreten 
als der berufenste Vertreter, weil fast sämmtliche 
Werke der nordwestlichen Gruppe angehören, 
und hat nach längerer Berathung beschlossen, 
Ihnen diesen Vorschlag zu machen und Sie auf 
heute einzuladen, um zu hören, wie die Stimmung 
in dem ganzen Bezirke ist, und heute Beschlufs 
fassen zu lassen, wie vorgegangen werden soll. 
Ich möchte die Herren Redner bitten, sich 
möglichst kurz zu fassen; es können die Redner 
an eine bestimmte Zeit aber wohl nicht gebunden 
werden. Es thut uns leid, dals die heutige 
Versammlung so ungünstig zu liegen kommt. 
Wir hatten die Zeit so wählen wollen, dafs die 
Versammlung nach der Kaiserparade stattfände, 
aber sie ist gerade mitten hineingekommen. 
Nachdem alle Vorbereitungen getroffen waren, 
war eine Verlegung nicht möglich. 
Herr General - Secretär Stumpf - Osnabrück: 
M. H.! Wenn ich mich in der Zwangslage be- 
finde, Ansichten zu vertreten, die mit denen des 
Herrn Referenten in Widerspruch stehen, so 


580 Nr. 10. 
bitte ich freundlichst, es mich persönlich nicht 
entgelten zu lassen. Der verehrliche Vorstand 
der nordwestlichen Gruppe des Vereins deutscher 
Eisen- und Stahlindustrieller hat mir gestattet, 
im Auftrage des Vereins deutscher Eisengielsereien 
die Ansichten darzulegen, die jene Betriebsunter- 
nelımungen, welche in dem Vereine verbunden 
sind, bezüglich der Unfallgesetzgebung vertreten. 
lch möchte zunächst hervorheben, dafs mit Rück- 
sicht auf die Wichtigkeit des Gesetzes der Verein 
deutscher Eisengielsereien in seiner diesjährigen 
ordentlichen Generalversammlung am 16. Juni 
in Kassel Anlafs gefunden hat, der Frage der 
zweckmäfsigsten Genossenschaftsbildung für die 
deutschen Eisengielsereien näher zu treten, und 
diese aus allen Theilen des Reiches ziemlich 
zahlreich besuchte Versammlung ist nach ein- 
gehenden Erwägungen zu dem Beschlusse ge- 
kommen, dals es für die deutschen Eisengiefsereien 
zweckmälsig sei, die Errichtung einer Berufs- 
genossenschaft für diejenigen Unternehmungen 
anzustreben, als deren Hauptbetrieb die Eisen- 
gielserei anzusehen ist. Man hat sich bei 
diesem Beschlusse, ganz den Erwägungen des 
Herrn Referenten folgend, sagen müssen, dafs 
vielleicht die deutschen Eisengiefsereien nicht 
etwa nicht leistungsfähig genug seien, aber der- 
artig mit gewissen Arten anderer Betriebe ver- 
bunden sind, dafs es vielleicht nothwendig sein 
werde, diese Genossenschaft auch auf die Ma- 
schinenfabriken auszudehnen, und wenn der Verein 
deutscher Eisengielsereien davon Abstand ge- 
nommen hat, in dieser Beziehung positive Be- 
schlüsse zu fassen, so hat ihn dabei nur die 
Rücksichtnahme auf die neuerdings innerhalb 
des Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller 
hervorgetretenen Bestrebungen geleitet, dem be- 
kanntlich viele der grölsten Maschinenfabriken 
angehören, bezüglich deren also vorausgesetzt 
werden mulste, dafs in den verschiedenen Gruppen 
sich schon jetzt welche den Anträgen des Vereins 
angeschlossen haben. 

Ich habe nun richtig zu stellen, dafs die Notiz 
über die seitens meines Vereins gefafsten Be- 
schlüsse, welche der verehrte Herr Referent vor- 
getragen hat, nicht ganz zuverlässig ist. Ich 
bemerke, dafs über die Verhandlungen des Ver- 
eins deutscher Eisengielsereien officiell seitens 
des Vorstandes nichts der Presse übergeben 
worden ist, schon weil man beschlossen hatte, 
so lange mit dem zu stellenden Antrage zurück- 
zuhalten, bis die Generalversammlung des Central- 
verbandes deutscher Industrieller in Frankfurt a. M. 
stattgefunden hätte, um keinen Weg der freund- 
schaftlichen Verständigung, in bezug auf die Ab- 
grenzung der Genossenschaften das Richtigste 
zu erreichen, zu vernachlässigen. Wenn also 
gesagt worden ist, es sei beschlossen, die Eisen- 
gielsereien mit den Hochöfen, Hammerwerken 
u. Ss. w. zu vereinigen, so ist das nicht richtig. 
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Es ist auf der aulserordentlichen Generalver- 
sammlung in Hannover beschlossen worden, eine 
Berufsgenossenschalt für. die Eisengielsereien 
Deutschlands nebst allen ihren Hilfs- und Neben- 
betrieben anzustreben, sei es, dals letztere zur 
Lieferung des in der Eisengielserei verarbeiteten 
Materials oder zur Weiterverarbeitung der er- 
zeugten Gufswaare dienen. Wenn dabei von 
Hochöfen die Rede war, so sind, wie jeder Sach- 
verständige erkennen wird, damit nur Holzkohlen- 
öfen gemeint, mit denen die Hochöfen in Ober- 
hausen, Hörde u. s. w. nicht wohl verglichen 
werden können. Wenn ferner dabei vom Ma- 
schinenbau die Rede war, so sind diejenigen 
Betriebe gemeint, die mit der Eisengielserei 
zur Verarbeitung ihrer Erzeugnisse, sei es für 
landwirthschaftliche Maschinen, sei es für Werk- 
zeugmaschinen u. dergl., untrennbar verbunden 
sind. 

Wenn der Herr Referent hervorgehoben hat, 
dals es einer der bedeutungsvollsten Acte für 
die Industrie sei, in dem gegenwärtigen Stadium 
der Sache über die Frage der Organisation der 
Berufsgenossenschaften für die Unfallversicherung 
schlüssig zu werden, so werden Sie es dem 
Vereine deutscher Eisengielsereien, welcher am 
16. Juni d. J. in Kassel unbeeinflulst dastand 
und dem kein Antrag von anderer Seile gegen- 
überstand, nicht verdenken können, wenn er 


nach eingehender Erwägung geglaubt hat, statt 


einen Sprung ins Dunkle zu thun, eine für ihn 
passende Berufsgenossenschaft zu erstreben, die 
sich mit derjenigen Interessengemeinschaft deckt, 
welche seit dem Jahre 1868 unter den Eisen- 
gielsereien Deütschlands bestanden hat. Und 
ich meine, nach den Erfahrungen, die bei unseren 
Berathungen vorgetragen werden konnten, ist für 
uns klar, dafs wir mit einer solchen Bestrebung so- 
wohl den Anforderungen des Gesetzes entsprechen, 
als auch in unserm Interesse handeln. Wir haben 
uns gesagt: das Gesetz will Berufsgenossen- 
schaften, wir konnten aber nicht erkennen, dafs 
z. B. die Walzwerke, Stahlwerke und Eisen- 
giefsereien den Beruf haben, sich genossen- 
schaftlich zu vereinigen. Wenn für derartige 
Unternehmungen nicht die entfernteste Interessen- 
gemeinschaft besteht, so kann der Umstand, dafs 
zufälligerweise das Urmaterial in beiden Be- 
trieben mit dem Namen „Eisen“ belegt wird, un- 
möglich ein Kriterium für die Berufsgenossen- 
schaft bilden. „Berufsgenossenschaft* ist für 
mich gleichbedeutend mit Interessengemeinschaft 
und setzt eine gewisse‘ Gleichartigkeit der Be- 
triebsgefahr voraus. Wir haben uns aber 


dals die Betriebsgefahr zwischen den grolsen 


Werken der Massenerzeugung in der Eisenindu- 


strie und den Eisengielsereien so aufserordentlich 
verschieden ist, dals eine genossenschaftliche 
Vereinigung derselben, wenigstens berufsmälsig, 


na- 
türlich nach unseren Erfahrungen sagen müssen, 
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nicht wohl erfolgen kann. Ich will zugeben, 
dafs die Erwägungen des Herrn Referenten, so- 
fern man auf die Bildung von Bezirksgenossen- 
schaften ausgeht, etwas für sich haben. Würde 
man z. B. in Rheinland und Westfalen oder in 
einer einzelnen Provinz nur die ganz verwandten 
Industriebranchen verbinden wollen, so könnte 
es der Fall sein, dafs die Reichsbehörde die 
Ansicht hätte, hier wäre nicht eine genügende 
Leistungsfähigkeit vorhanden, um auf »Jahrhun- 
derte« hinaus die Gewährung der nach der Unfall- 
versicherung den Industriellen aufgelegten Lasten 
zu sichern. Das ist indessen ein Bedenken, 
welches meines Erachtens bei der Bildung einer 
Berufsgenossenschaft für die deutsche Eisen- 
gielserei für das ganze Reich, eventuell mit 
Hinzuziehung der Maschinenfabriken, jedenfalls 
nicht vorliegt. Irgend eine Schwierigkeit, die 
Betriebsarten als solche für die Genossenschaft 
abzugrenzen, haben wir nicht gefunden, denn 
das Kriterium ist klar gegeben: wir haben ge- 
sagt, die Eisengielserei soll der Hauptbetriebs- 
zweig sein, eventuell also Maschinenfabrication 
und Eisengielserei. Auch bezüglich der Verwal- 
tung haben wir keine Sorge, denn die Bedenken 
des Herrn Referenten in bezug auf die räumliche 
Abgrenzung der Bezirke sind nicht so schwer- 
wiegend, wie sie klingen. Da das Gesetz in 
seinen Bestimmungen die Sectionsbildung und 
die Ernennung von Vertrauensmännern vorge- 
sehen hat, so können wir nicht im entferntesten 
Schwierigkeiten finden, eine solche Genossen- 
schaft über das ganze ‚Reich auszudehnen, und 
selbst der Verschiedenheit des Volkscharakters 
in den einzelnen Landestheilen, in bezug auf 
das Verhalten der Arbeiter in den Betrieben, 
welche hier so wichtig hervorgehoben wurde, 
kann in den Sectionen vollständig Rechnung ge- 
tragen werden. 

Wir sind im übrigen der Meinung gewesen, 
dals das Interesse dei Genossen selbst in bezug 
auf deren active Theilnahme bei der Reichs- 
 genossenschaft kein geringeres sein wird, als 
_ wenn Genossenschaften für räumlich enger be- 
grenzte Bezirke gebildet werden, denn, m. H.! 
machen wir uns darüber keine Illusionen: wenn 
es sich demnächst darum handeln wird, die 
Interessen der Genossenschaft wahrzunehmen, 
wenn Generalversammlungen abgehalten und wenn 
Vorstände berufen werden, Sie werden immer 
wieder den freundlichen und bekannten lieben 
Gesichtern begegnen, denen Sie schon jetzt in 
unseren wirthschaftlichen Versammlungen ent- 
_ gegenzutreten gewohnt sind. Anders wird es 
_ auch in Zukunft nicht kommen. Diejenigen 
_ Herren, welche wissen, dals gewisse Leute seit 
_ Jahren für ihren Industriezweig in der uneigen- 
_  nützigsten Weise sich aufgeopfert haben, werden 
ihnen auch in Zukunft die Wahrung ihrer Inter- 
‚essen überlassen. 
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Wenn hervorgehoben wird, dafs in räumlich 
begrenzten Genossenschaften die Befugnils der 
Vorstände, Vorschriften über das Verhalten der 
Arbeiter zu erlassen, leichter zu handhaben sei, 
so erlaube ich mir darüber einen gelinden 
Zweifel. Ich bin ganz entschieden der Meinung, 
dals eine Berufsgenossenschaft, die thatsächlich 
Betriebe desselben Berufes, derselben Art um- 
schliefst, es nicht allein viel leichter haben wird, 
Unfallverhütungsvorschriften zu erlassen und über 
das Verhalten der Arbeiter richtige Normen auf- 
zustellen, sondern dafs sie vor allen Dingen auch 
eine viel unbestrittenere Competenz dafür haben 
wird; — denn wer von Ihnen würde z. B. den 
Eisengielsern gestatten, ihrerseits ein entscheiden- 
des Votum darüber abzugeben, welche Einrich- 
tungen Sie in den Walzwerken treffen sollen, 
um die Unfallsgefahr zu vermindern. Ich bin 
der Meinung, auch in dieser Beziehung kann das 
Gesetz ein solches Gonglomerat von nicht zu- 
sammengehörigen, lediglich durch den zufälligen 
Namen des „Eisens“ allenfalls gewaltsam zu ver- 
bindenden Betriebsarten nicht im Auge gehabt haben. 

Was die Gefahrenklassen angeht, so ist es 
richtig, dals nach 2 Jahren, wo eine Revision 
stattfinden soll, vielleicht grofse Nachtheile für 
die verschiedenen Betriebsunternehmungen, die 
in einer Genossenschaft vereinigt sind, nicht mehr 
eintreten können. Ich sage: das ist möglich, 
es ist aber ein ganz dunkler Punkt für uns 
alle, denn thatsächlich wird es so kommen: Die 
Genossenschaftsversammlung und der Genossen- 
schaftsvorstand bestimmen demnächst die Ab- 
grenzung der Gefahrenklassen, und wenn Sie ein 
Conglomerat, im Sinne der Vorschläge des Herrn 
Referenten, eine aus allen möglichen Betriebs- 
zweigen zusammengesetzte Genossenschaft bilden, 
dann glaube ich kaum, dafs für jede einzelne 
Betriebsart eine Gefahrenklasse wird gebildet 
werden können, und so werden immerhin dabei 
einzelne Betriebsarten benachtheiligt sein, und 
namentlich könnte es denjenigen Industrieen, die 
bei dieser Umfassung nicht in der Lage sind, 
irgend welchen Einflufs auf das Majoritätsvotum 
auszuüben, schlecht ergehen. Wie die Erfahrungen 
jetzt hegen, ist die Gefahr zwischen der Grols- 
industrie, unter der ich die Werke begreife, die 
sich mit der Massenproduction beschäftigen, und 
der Eisengiefserei so colossal verschieden, dafs 
die Unfallslast bei der ersteren nach den bis- 
herigen Erfahrungen sich geradezu auf das Dop- 
pelte stellt. Während die Eisengielserei nach 
der Statistik, die wir aufgestellt haben, heute 
z. B. pro Kopf 3,67 #46 aufzubringen hat, haben 
die Walzwerke und gröfseren Betriebe über 7 «#% 
aufzubringen gehabt. Sie werden zugeben, dals 
zwischen diesen beiden Betriebsarten eine Ver- 
schiedenheit besteht, die kein Motiv dafür liefert, 
dals diese so heterogenen Unternehmungen in 
einer Genossenschaft sich vereinigen. Wir sind 
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von vornherein von der Ansicht ausgegangen, 
dals das Gesetz unter dem Begriff „Berufs- 
genossenschaften®“ nur diejenigen Unternehmungen 
zusammenfassen wollte, die untereinander wirk- 
lich auf das engste verwandt oder durch eine 
vollständige Interessengemeinschaft gedeckt sind, 
und wir haben uns gesagt: es ist von grolser 
Wichtigkeit, dafs das geschieht. Wenn es sich 
nämlich lediglich darum handeln sollte, die relativ 
wenigen Unfälle, die nach Ausscheidung derjenigen 
mit nicht mehr als dreizehn Wochen dauernder 
Erwerbsunfähigkeit der Industrie noch verbleiben, 
zu reguliren, so glaube ich nicht, dafs es nöthig 
wäre, so viele Worte über die ganze Angelegen- 
heit zu verlieren. Es ist aber für mich un- 
zweifelhaft, dafs alle die anderen socialen Auf- 
gaben, welche von seiten der Reichsregierung 
eultivirt werden und infolge der Strömung der 


Zeit auch nothwendig zum Austrag gebracht 
werden müssen, ebenfalls den Berufsgenossen- 


schaften werden zugewiesen werden. Wenn der 
Herr Referent gesagt hat, dafs es nothwendig 
sei, der Bildung der Berufsgenossenschaften unsere 
ganze Aufmerksamkeit zuzuwenden, so möchte 
ich Ihre Aufmerksamkeit speciell auf diesen 
Punkt lenken, der es nothwendig erscheinen läfst, 
bei einer solchen wichtigen Sache sich an eine 
Organisation zu halten, deren Tragweite man 
einigermalsen beurtheilen kann. Das kann man 
wohl, wenn es sich um eine Organisation für 
gleichartige Betriebe handelt, Sie können es aber 
nicht, wenn Sie sämmtliche Betriebsarten der 
Eisenindustrie zusammenfassen. In diesem Sinne 
glaube ich, dafs es zweckmälsig ist, dafs zwischen 
dem Vereine deutscher Eisenindustrieller und uns 
eine Verständigung dahin getroffen wird, dafs 
wenigstens die Eisengielserei und die Maschinen- 
fabriken, die früher mit ihren Anträgen ge- 
kommen sind, ohne Protest von der andern 
Seite in einer Genossenschaft über das ganze 
Reich sich zusammenschliefsen. In den von mir 
vorgetragenen Ausführungen liegt die Recht- 
fertigung. Es handelt sich bei uns keineswegs 
um Sonderbestrebungen ; der Verein der deutschen 
Eisengiefsereien hat, wie nochmals wiederholt 
werden mag, bereits am 16. Juni seinen Beschlufs 
gefalst, der Verein deutscher Eisen- und Stahl- 
industrieller mit seinen versehiedenen Gruppen 
ist seinerzeit davon benachrichtigt worden; also 
um Sonderbestrebungen handelt es sich nicht. 
Wir würden uns Ihren Bestrebungen angeschlossen 
haben, wenn wir auf der letzten aufserordent- 
lichen Generalversammlung, in der Herr General- 
sekretär Dr. Rentzsch auf unsere Bitte die 
Freundlichkeit hatte, dieselben Motive, wie heute 
der Herr Referent, darzulegen, uns hätten über- 
zeugen können, dafs wir uns auf einem Irrwege 
befinden. Aber wir sind bei der Ueberzeugung 
verblieben, dals es am richtigsten ist, eine be- 
sondere Genossenschaft über das ganze Reich 


anzustreben, deren Leistungsfähigkeit im übrigen 
nicht bezweifelt werden kann und die mit aller 
Ruhe in eine Jahrhunderte lange Zukunft hinein- 
schauen darf, um diejenigen socialen Aufgaben 
zu erfüllen, die das Unfallversicherungsgesetz und 
die demnächstige Gesetzgebung des Reiches der | 
Industrie noch auferlegen werden, (Bravo!) 

Herr W. Funcke-Hagen: Meine Herren! Ich 
trete nicht vor Sie als Grofsindustrieller, sondern 1 
als der Vertreter der kleinen Eisenindustrie. 
M. H.! ich möchte an dasjenige anknüpfen, was | 
der Herr Vorredner eben gesagt hat, es sollten hier 
keine Sonderinteressen ins Spiel kommen. Wenn 
ich die Interessen der kleinen Eisen- und Metall- 
industrieen, die im Verhältnils zu der Grolsin- 
dustrie nicht so bedeutend an Kapital, aber wohl 
an Arbeiterzahl sind, hier vertrete, dann glaube 
ich nicht nur fern von Sonderinteressen zu sein, 
sondern im Gegentheil die Interessen auch der 
anderen Industrieen wahrzunehmen. M. H.! In 
Uebereinstimmung mit dem Vorredner erachte 
ich es für unzweckmäfsig, die Eisenindustrie und 
die Fabrication in einer Genossenschaft zu ver- 
binden, ich gehe sogar einen Schritt weiter und 
sage: ich betrachte eine solche grofse Ver- 
bindung als die Wurzel grofser Mifshelligkeiten 
und Unzuträglichkeiten. Je kleiner die Vereini- 
gungen gebildet werden, desto grölsere Früchte 
werden sie tragen, nicht allen mit Rücksicht 
auf die Arbeitgeber, sondern auch mit Rücksicht 
auf die Arbeiter selbst. Wenn von Herrn Bueck 
hervorgehoben worden ist, dals wir uns voll- 
ständig im Rahmen des Gesetzes zu bewegen 
hätten, dafs davon abzuweichen nur leeres Stroh 
gedroschen sei, so theile ich diesen Standpunkt 
nicht, ebensowenig denjenigen des Herrn Vor- 
sitzenden des Reichsversicherungsamts, der da 
gesagt haben soll, es solle das Gesetz Jahr- 
hunderte überdauern; im Gegentheil, ich bin 
überzeugt, dafs gerade dieses Gesetz, welches in 
vielen Paragraphen die geschäftlich unpraktischen 
Parlamentarier kennzeichnet, im Laufe der Zeit 
ganz bedeutenden Wandlungen unterworfen sein 
wird. (Bravo!) M. H.! Seit meiner Jugend an- 
erkenne ich nicht den Buchstaben, sondern den 
Geist einer Sache, und ich betrachte es als ein 
Glück, dafs wir ar der Spitze des Reiches noch 
einen Mann haben, der auch auf diesem Stand- 
punkt steht, nämlich den grofsen Reichskanzler 
Bismarck. Ich habe mich mit dem Unfall- 
versicherungsgesetz schon längere Zeit beschäftigt, 
schon zu der Zeit, wo mein Associ&e und Neffe 
Herr Springmann zum Volkswirthschaftsrath mit 
aufgefordert wurde. Derselbe hat schon damals 
in Berlin hervorgehoben, dals es nach seiner 
Beurtheilung durchaus unrichtig sei, die ein- 
zelnen Industriezweige über das Reich zu einer 
Genossenschaft zusammenzufassen, sondern es 
sei viel richtiger, in kleineren Bezirken die ver- 
schiedenen Branchen zusammenzunehmen, denn 


schäftigen , 
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dies höte eine viel gröfsere Sicherheit. Einzelne 
Gewerbe können zu Grunde gehen, die Gesammt- 
heit weniger, oder der Staat würde selbst in 
Mitleidenschaft kommen. Damals hat man auf 
dasjenige, was Herr Springmann im Volkswirth- 
schaftsrath geäulsert hat, nicht so grofsen Werth 
gelegt, die Majorität hat sich anders ausge- 
sprochen, später haben sich jedoch sehr Viele 
dieser Ansicht angeschlossen, und in einer Ver- 
sammlung des Ausschusses, die wir kürzlich in 
dem wirthschaftlichen Verein hatten, kam dies 
zum Ausdruck, indem Herr Geh. Commerzien- 
ratlı Heimendahl erklärte, er hätte sich s. Z. in Berlin 
mit mehreren Anderen im gleichen Sinne ge- 
äulsert, aber man sei nicht durchgedrungen. — 
Jetzt, wo von der Regierung die Erklärung ab- 
gegeben wird, bis zum 9. November mülste die 
Bildung der Genossenschaften erfolgen, oder der 
Staat nähme dieselbe in die Hand, haben wir 
uns wieder mit dieser Angelegenheit zu be- 
und um nicht leeres Stroh zu 
dreschen, um den Ausdruck des Herrn Bueck zu 
gebrauchen, habe ich mich an den Herrn Geh. 
Rath Bödiker, den Vorsitzenden des Reichsver- 
sicherungsamtes, gewandt und die Frage ge- 
stellt: würde es gestattet sein, dafs einer oder 
mehrere Kreise, die mehr oder weniger ver- 
wandte Industrieen in ihren Hauptbetrieben hätten, 
zu einer Genossenschaft zusammentreten könnten, 
ev. wenn das nicht gestattet sein sollte, ob dann 
die Kreise Hagen, Iserlohn und Altena mit ihrer 
Eisen- und Metall-Kleinindustrie die Genehmigung 
für eine Genossenschaft zu gewärtigen hätten. 
Ich bekam die Antwort zurück, dals den Leder- 
industriellen auf eine ähnliche Anfrage eine Ant- 
wort ertheilt wäre, und man übersende mir die- 
selbe abschriftlich. Meine Erwiderung ging 
dahin: ich wäre für die Mittheilung zwar dank- 
bar, aber sie erledige meine Frage nicht, ich 
mülste vor Ausschreibung einer desfallsigen Ver- 
sammlung speciell um die Beantwortung der- 
selben ersuchen, damit wir wülsten, woran wir 
uns zu halten hätten. Es erfolgte die Antwort: 
die erste Frage ist zu verneinen, und in bezug 
auf die zweite fände man sich nicht competent, 
und müsse man sich eventuell an den Bundesrath 
wenden. Ich nahm deshalb Veranlassung, einige 
Tage bevor Herr Minister von Bötticher nach 
Varzin kam, die Abschriften dieser Correspondenz 
dem Herrn Kanzler einzuschicken und zu gleicher 
Zeit die Frage zu stellen, ob eine Vereinigung dieser 
Kreise in den Metallindustrieen die Genehmigung 
erhalten würde. Wie ich vorausgesehen hatte, 


_ wurde die Sache sehr pünktlich erledigt, denn 


ich erhielt 10 Tage später von Berlin vom 
Reichsversicherungsamt die Anzeige, dals aller- 


‚dings die Vereinigung der verschiedenen Branchen 


desselben Kreises nicht gestattet sei, dals aber 
in bezug auf die kleine Eisen- und Metallindustrie 
man abzuwarten hätte, ob die Vereinigung auch 
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leistungsfähig und versicherungsfähig sein würde. 
Das ist also nicht eine direete Ablehnung, sondern 
ınan hat sich da schon auf den Standpunkt der 
Praxis gestellt, und nach meiner Beurtheilung 
hat die kleine Eisen- und Metallindustrie 
dieser Kreise, vielleicht verbunden mit einigen 
anderen, z. B. Lippstadt, Soest und Arnsberg, 
welche nicht so bedeutend sind, die aber auch 
eine derartige Industrie haben, Aussicht, die Ge- 
nehmigung zu erhalten, weil dann schon un- 
gefähr 18000—20000 Köpfe — ich schlage 
sie sehr niedrig an — zusammenkommen werden 
und die Gefahren in diesen verschiedenen In- 
dustrieen nicht so grofs sind, wie das bei vielen 
anderen Industrieen der Fall ist, und weil gerade 
die Verschiedenartigkeit der Industrieen für die 
Dauer die Existenz viel mehr gewährleistet, als 
wie dies bei einer Branche der Fall ist. Um 
auf die Grofseisenindustrie zu kommen, will ich 
nur erwähnen, dafs Geh. Rath Stumm vor einigen 
Jahren äufserte: „Die Eisenindustrie Westfalens 
wird auf die Dauer nicht bestehen können, der 
Schwerpunkt liegt an der Saar und Mosel.“ . Ich 
weils nicht, ob dies richtig ist, dals aber für die 
westfälische Grofseisenindustrie Gefahren eintreten 
können, ist immerhin möglich, und ich betrachte 
die Bildung einer Genossenschaft, wie wir sie 
für die Kreise Hagen, Altena und Iserlohn be- 
antragen werden, für den Staat mindestens ebenso 
sicher wie diejenigen der Grofsindustrie. Eine 
derartige Genossenschaft birgt lange nicht so 
viele Gefahren in sich wie die Bergwerke. 
Wenn bei Anwesenheit des Herrn Geheimraths 
Bödiker die Absicht ausgesprochen wurde, man 
beabsichtige für den Kreis Bochum mit circa 
36000 Arbeitern eine Genossenschaft zu bilden, 
und derselbe äulserte — und die desfallsige Mit- 
theilung erhielt ich von ganz sicherer Seite, — 
es sei besser, dann Mülheim oder Essen „hin- 
zuzunehmen* — dann schliefse ich, es sei 
seitens der Regierung der Wunsch vorhanden, 


. die Zahl auf eirca 50- bis 60 000 Köpfe zu bringen. 


Es liegt aber in einer derartigen Genossen- 
schaft noch lange nicht die dauernde Sicherheit, 
als wie sie die Kleinindustrie mit viel geringeren 
Gefahren gewährt. Wenn von einer Seite be- 
antragt wurde, die Eisengielsereien und die 
Maschinenfabriken von ganz Deutschland aus der 
Eisenindustrie herauszunehmen und zu einer 
Genossenschaft zu bilden, so halte ich das für 
einen Fehler, denn ich glaube, es sind diese 
Industrieen allein in Rheinland und Westfalen 
stark genug, um sich auf eigene Fülse zu stellen, 
und sie bieten ebensoviel Sicherheit wie eine 
Genossenschaft über das ganze Reich, dabei ge- 
währt eine Genossenschaft in engeren Grenzen 
eine entschieden bessere CGontrole als wie eine 
grolse. Wir hatten die Industriellen der Kreise 
Hagen, Iserlohn und Altena zusammenberufen. 
Leider mulste die Versammlung so früh statt- 
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finden, dafs bei Abwesenheit der Handelskammer- 
präsidenten von Iserlohn und Altena dortige 
Industrielle nicht geladen werden konnten und 
deshalb der Versammlung nicht beiwohnten. Die 
Eisen- und Metall-Industriellen des Kreises Hagen 
falsten den einstimmigen Beschluls, sich zu einer 
Genossenschaft mit Iserlohn und Altena zu ver- 
binden. Herr Elbers und ich erhielten den Auf- 
trag, dies der heutigen Versammlung mitzutheilen 
und zu gleicher Zeit den Herren in Iserlohn und 
Altena Kenntnifs von dem Beschlusse zu geben. 
Ich bin überzeugt, dals übermorgen auf der Ver- 
sammlung des Vereins zur Wahrung der gemein- 
schaftlichen wirthschaftlichen Interessen sich Iser- 
lohn und Altena dann oder später diesen Be- 
schlüssen anschliefsen werden, und erwarte dies 
auch von einigen anderen benachbarten west- 
fälischen Kreisen. 
Herr Geheimrath 
M.H.! In den Verhandlungen des Vorstandes der 
nordwestlichen Gruppe, deren Resultat schliels- 
lich der Antrag gewesen ist, der heute Ihrer 
Beschlulsfassung unterliegt, ist die Frage, ob es 
zweckmälsig sei, eine Berufsgenossenschaft für 
die Eisen- und Stahlindustrie resp. die verwandten 


Betriebe für den Bereich des ganzen Reiches zu . 


bilden, natürlich nicht unerwogen geblieben. Die 
Frage ist sehr eingehend ventilirt worden, ehe 
man sich entschlols, es für richtig zu bezeichnen, 
die Berufsgenossenschaften für Eisen und Stahl 
abzutheilen in gewisse begrenzte Bezirke, nicht 
eine Genossenschaft über das ganze Reich zu 
bilden. Die Gründe dafür sind Ihnen von dem 
Herrn Referenten in allgemeinen Zügen klar und 
übersichtlich entwickelt worden. Ich will noch 
hinzufügen, dafs es mit Rücksicht auf die Zah- 
len, welche dem Vorstande der nordwestlichen 
Gruppe über die Zahl der Betriebe vorlagen, in 
jeder Beziehung, mochte man blofs die Eisen und 
Stahl fabricirenden Werke zusammenfassen, oder 
auch die Eisen und Stahl weiter verarbeitenden 
Werke mit hineinbeziehen, vollständig unzweck- 
mälsig erschien, eine Genossenschaft über das 
ganze Reich zu bilden, denn man mulste sich 
sagen, dafs eine Genossenschaft, welche so viele 
Betriebe, so viele Arbeiter in sich schlösse, un- 
möglich den Anforderungen des Gesetzes ent- 
sprechen könne. Erstlich einmal schliefsen der 
Charakter einer Genossenschaft und die Anforde- 
rungen, die an eine solche gestellt sind, mit 
einem Worte, der Begriff der Genossenschaft es 
überhaupt aus, dafs dieselbe aus Tausenden von 
Mitgliedern bestehe, die durch das ganze weite 
Deutsche Reich nach allen Richtungen verbreitet 
sind; es wird ein Ding der Unmöglichkeit ge- 
nannt werden können, dafs eine aus Mitgliedern, 
die sich über das ganze Deutsche Reich er- 
strecken, zusammengeselzte Berufsgenossenschaft 
zusammen arbeite, sich vereinige zu gemeinsamen 
Beschlüssen und Berathungen. Es handelt sich 


Jencke-Essen a. d. Ruhr: 


in jedem Falle um Tausende von Mitgliedern, 
und Sie werden zugeben, dals diese Tausende 
von Mitgliedern zu einer Versammlung, die an 
dem Gentralpunkt des Deutschen Reiches etwa 
stattfände, nur zum geringsten Theile sich ein- 
finden würden. Es wurde auch überhaupt für 
unmöglich gehalten, dafs eine sich über das ganze 


Reich ausdehnende Berufsgenossenschaft die ihr _ 


gesetzlich zugewiesenen Aufgaben erfülle. Ich 
behaupte dies insbesondere betrelfs der Unfall- 
verhütungsvorschriften. Wenn in dieser Beziehung 
von einem der Herren Vorredner gesagt worden 
ist, dals es sich ja um Vorschriften handle, die 
allgemein gegeben werden könnten, so negire ich 
das. Es kann sich beim Erlafs von Unfallver- 
hütungsvorschriften nicht um allgemein technische, 
nicht um Vorschriften handeln, welche das ABC 
der Betriebstechnik bilden, es kann sich bei dieser 
Aufgabe der Berufsgenossenschaften vielmehr nur 
darum:handeln, im speciellen nachzusehen: wo 
liegen die Verhältnisse so, dals hier eingegriffen 
werden mufs von seiten der Berufsgenossenschaft ? 


Es muls dem mangelnden technischen Wissen oder 


mangelnden technischen Wollen der einzelnen 
Betriebe durch Beschlüsse der Berufsgenossen- 
schaft nachgeholfen werden. 
diese Aufgabe der Berufsgenossenschaft — und diese 
Aufgabe ist von dem Gesetzgeber in allen Sta- 
dien des Gesetzes als eine der wesentlichsten 
erklärt worden — lälst sich nur erfüllen, wenn sich 
die Berufsgenossenschaft auf verhältnifsmälsig 
kleine Bezirke beschränkt, weil nur dann von der 
Berufsgenossenschaft oder dem Vorstande helfend, 
bessernd und rathend in den Betrieb der einzel- 
nen Werke eingegriffen werden kann. Wie das 
gemacht werden soll, darauf will ich nicht weiter 
eingehen — es würde zu weit führen — aber 
Sie erinnern sich aus den Verhandlungen in dem 
Reichstage, aus dem Wortlaute des Gesetzes und 


aus den Motiven, dafs dies in der Art gemacht 


werden soll, dafs alle concurrirenden Interessen 
der Werke auf das sorgfältigste geschont werden 
sollen, dafs den Berufsgenossenschaften freisteht, 
sich Organe zu engagiren, technische, vorwiegend 
den Betrieb der einzelnen Branchen kennende 
Beamte, welche nach dieser Richtung ihre Thätig- 
keit entwickeln sollen. Nun könnte zwar ent- 
gegnet werden, dafs bei einer grolsen Genossen- 
schaft die Seetionsbildung vorgesehen ist; das ist 
richtig, aber die Sectionsbildung nimmt den Be- 
rufsgenossen nur einen Theil ihrer Arbeit ab, 
die Sectionen können die Schäden reguliren, 
unter gewissen Voraussetzungen innerhalb ihres 
Bereiches die Schäden ausschliefslich übertragen, 
die Sectionen kommen aber für die Unfallver- 
hütungsvorschriften als beschliefsende Organe 
nicht in Betracht, sie kommen für dies alles 
nur als berathende Organe überhaupt in Frage. 

Diese Gesichtspunkte, welche ich mir vorzu- 
führen erlaubt habe, waren in Verbindung mit 


M.H.! ich sage: 
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den Ihnen vom Herrn Referenten entwickelten 
Gründen für den Vorstand malsgebend, wenn er 
die Genossenschaftsbildung über das ganze Reich 
perhorreseiren zu müssen glaubte und eine Be- 
rufsgenossenschaft für Rheinland und Westfalen 
Ihnen vorschlug. 

M.H.! Machen wir uns einmal klar, welche 
Betriebe nach dem Wortlaute des Antrages, der 
Ihnen ‚zur Beschlufsfassung vorliegt, überhaupt 
in die Berufsgenossenschaft für Rheinland und 
Westfalen eingezogen werden sollen. Der Antrag 
lautet: 

Alle Eisen und Stahl fabrieirenden und 
Eisen und Stahl als Hauptartikel verarbeiten- 
den Betriebe in Rheinland und Westfalen 
bilden eine Berufsgenossenschaft. 

M.H.! Das schliefst ungefähr 60 oder 70 ver- 
schiedene Betriebe in sich; ich habe sie nicht 
genau addırt. Einen Anhalt für die Bemessung 
der Anzahl der Betriebe giebt die Reichsberufs- 
statistik, welche die verschiedenen Betriebe und 
Handwerke anführt, welche einbegriffen werden 
würden. Ich will Sie nicht mit der vollständigen 
Verlesung der Liste ermüden, aber einzelne Kate- 
gorieen herausgreifen. Da fallen zunächst in diese 
Berufsgenossenschaft die Hochöfen und Stahl- 
hütten, die Eisen- und Stahl-, die Frisch- und 
ferner fallen darunter alle die 
Unterabtheilungen, die Drahtfabricanten, Eisen- 
drahtspinner, Eisenfrischer, Eisenhammerwerke, 
Eisenhochöfenwerke, Eisenwalzwerke, Eisenwerke, 
Gufsstahlwerke, Hammerwerke etc., ferner fallen 
darunter alle diejenigen, welche Eisen und Stahl 
weiter verarbeiten, das sind die Eisengielser, 
Eisenkunstgiefser, Drahtseilfabrieanten, Drahtstift- 
fabricanten, Kettenfabricanten, Metallschrauben- 
fabricanten, Nägler, Nägelfabricanten, Nagel- 
schmiede, Nietenfabricanten, Schraubenfabricanten, 
Stiftmacher, Sägenfabricantenete. M.H.! wenn nun 
einzelne von diesen Industrieen sich aus der 
grolsen Genossenschaft, wie der Vorstand der 


‚nordwestlichen Gruppe sie sich gedacht hat, aus- 


schlielfsen wollen, so finde ich das vollständig 
begreiflich, ich will auch nicht — wenn Herr Ge- 
neralsekrelär Stumpf anführt, dafs die Eisen- 
gielsereien sich mit allen Hülfs- und Neben- 
betrieben, event. mit den Maschinenfabriken, aus 
der grolsen Genossenschaft, die für Rheinland 
und Westfalen geplant ist, ausschlielsen und eine 
besondere Berufsgenossenschaft bilden wollen, 
mag sich diese Berufsgenossenschaft auf einzelne 
Provinzen oder über das ganze Reich erstrecken — 
in Abrede stellen; dafs eine solche Berufsge- 
nossenschaft vollständig leistungsfähig sein und 
finanziell den Anforderungen entsprechen könnte, 
welche das Gesetz an die Prästationsfähigkeit 
der einzelnen Berufsgenossenschaften stellt. Aber, 
m. H.! wohin soll das führen? Denken Sie, dafs 
das weiter geht, denken Sie, dals die grofsen 
Walzwerke für sich eine Genossenschaft bilden, 


denken Sie, dafs vielleicht die Hochofenwerke 
für sich eine Berufsgenossenschaft bilden, und 
nehmen Sie diesen oder jenen andern grolsen 
Berufszweig hinzu, welcher in sich bereits or- 
ganisirt ist und für sich in seiner ganzen Anlage 
die Garantieen der Leistungsfähigkeit trägt, des- 
halb aber auch eine besondere Genossenschaft 
für sich bilden will, so bleiben 50 oder 60 kleine 
Betriebszweige, und wo bleiben diese? wohin 
fallen die Copirprelsfabrieanten, die Stiftmacher 
u.s. w.? Ich könnte die Beispiele ad libitum 
vermehren. Soll man diesen einzelnen kleinen 
Betrieben zumuthen, eine Beruflsgenossenschaft 
für sich zu bilden? Wenn man es ihnen auch 
zumuthen wollte, so wäre es doch ein ganz aus- 
sichtsloses Beginnen, denn Sie werden mir zu- 
geben, dals alle diese, für sich zusammenge- 
nommen, nun und nimmermehr eine leistungs- 
fähige Berufsgenossenschaft im Sinne des Gesetzes 
bilden werden. Deshalb, m. H.! sind wir in dem 
Vorstande bei der Stellung des Antrags davon 
ausgegangen, dals sich die Grolsindustriellen, die- 
jenigen Industriellen, welche zu engeren Vereini- 
gungen bereits vereinigt sind, nicht von dem Ge- 
danken leiten lassen dürfen, für sich zu sorgen 
und sich darum nicht zu kümmern, was aus 
all den Anderen wird, wir sind vielmehr der 
Meinung gewesen, dals das Gesetz resp. die- 
jenige Behörde, welche zur Ausführung des Ge- 
setzes berufen ist, von Rechts wegen darauf halten 
wird, dafs bei den Vorschlägen, die gemacht 
werden, alle diejenigen, welche überhaupt einiger- 
malsen in eine Kategorie hineingebracht werden 
können, auch hineingebracht werden und nicht 
draulsen vor der Thür stehen bleiben. Das war 
der Gesichtspunkt, von dem der Vorstand aus- 
gegangen ist, indem er sagte: wir müssen alle 
diejenigen kleinen Betriebe mit hineinnehmen, 
welche überhaupt mit Eisen und Stahl zu thun 
haben. 

Nun ist angeführt worden, dals diese allge- 
meine Zusammenfassung in Berufsgenossenschaften 
nicht dem Sinne des Gesetzes entspreche. Wenn 
ich die Worte des Herrn Generalsecretärs Stumpf 
richtig notirt habe, so meinte er, es dürften nur 
diejenigen Betriebe vereinigt werden, welche mit- 
einander auf das engste verwandt sind. M. H.! 
das ist nicht richtig, das ist nicht die Absicht 
des Gesetzes. Das Gesetz resp. die Motive zum 
Gesetze sagen an mehreren Stellen, dafs in eine 
Berufsgenossenschaft diejenigen hineinbezogen 
werden sollen, bei denen eine Gemeinsamkeit 
der allgemeinen wirthschaftlichen Interessen vor- 
handen ist. An einer andern Stelle sagen die 
Motive dasselbe mit anderen Worten, indem es 
dort heilst: „Dem Begriff und Wesen der Berufs- 
genossenschaft entsprechend, sollen nur gewerb- 
liche Betriebe vereinigt werden, welche gleiche 
oder verwandte Interessen des Betriebes haben.“ 
Gegen diese Bestimmung ist durch den Vorschlag 
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des Vorstandes nicht gefehlt worden, denn Sie 
werden zugeben, dafs die allgemeinen wirthschaft- 
lichen Interessen — die Worte, die in den Motiven 
gebraucht sind — bei allen denjenigen Branchen, 
welche wir hineingezogen haben wollen, die- 
selben sind. Die allgemeinen wirthschaftlichen 
Interessen sind bei der Eisengielserei keine anderen 
wie bei den Walzwerken, keine anderen wie bei 
den Hochofenwerken, keine anderen wie bei der 
Kleineisenindustrie. Es ist auch mehrfach pointirt 
worden, nicht heute, aber ich will es vorweg- 
greifen, da ich einmal das Wort habe, dafs die 
Hineinziehung der kleinen Industriellen in eine 
grolse Berufsgenossenschaft sehr leicht eine Be- 
nachtheiligung der letzteren zur Folge haben 


könnte M. H.! das ist nicht der Fall, das 
ist ausgeschlossen. Bei der Bildung der Berufs- 
genossenschaften wird ja, wie vom Herrn 


Referenten entwickelt worden ist, ein Gefahren- 
tarif aufgestellt werden, welcher die Verhält- 
nisse der verschiedenen Branchen berücksichtigt. 
Es ist auch durch das Gesetz dagegen Vor- 
kehrung getroffen worden, dafs eine Majori- 
sirung der kleineren Industriellen in dieser Richtung 
hin stattfinde. Das Gesetz behält die Genehmigung 
des Gefahrentarifs ausdrücklich der Behörde vor 
und aulserdem sichert das Gesetz, dafs zunächst 
nach zwei und dann von fünf zu fünf Jahren 
eine Revision des Gefahrentarifs stattfinde unter 
Berücksichtigung aller möglichen Interessen, aller 
in der Berufsgenossenschaft überhaupt vereinigten 
Branchen. | 

M.H.! Ich will mich resumiren. Ich wieder- 
hole, es erscheint mir erstlich einmal nothwendig, 
die Berufsgenossenschaften auf einen bestimmten 
Bezirk zu begrenzen, wie das für Rheinland und 
Westfalen vorgeschlagen wird. Ich bin gegen die 
Ausscheidung einzelner Branchen aus der Berufs- 
genossenschaft aus dem Grunde, weil nach meinem 
Dafürhalten diejenigen Branchen, welche gemein- 
same wirthschaftliche Interessen verfolgen, zu- 
sammengehören, und aus dem weiteren Grunde, 
weil, wenn alle Branchen, die in der Lage sind, 
für sich eine selbständige Berufsgenossenschaft 
zu bilden, dies thun wollten, wir dann nicht im 
Sinne des Gesetzes objective Vorschläge machen 
würden, sondern Vorschläge, welche an sich 
lückenhaft und unvollkommen sind, weil eine 
grolse Menge von Industrieen nicht berücksichtigt 
wäre. Unsere Vorschläge würden daher von 
oben her der Correctur bedürfen. (Bravo!) 

Herr Weyland-Siegen: M. H.! Ich habe nur 
eine kurze Bemerkung zu machen. M. H.! Ich 
möchte darauf aufmerksam machen, dafs jm 
Siegener Lande eine grolse Anzahl von Hütten- 
und Hochofenwerken den Knappschafts-Vereinen 
angehört, und dals dort beabsichtigt wird, eine 
Knappschafts-Berufsgenossenschaft ins Leben zu 
rufen. Selbstverständlich würden nach unserer 


Ansicht dieseHütten- und Hochofenwerke der Knapp- 


schafts-Berufsgenossenschaft zugetheilt werden. 
Nun bleibt ein kleiner Theil von Hochofenwerken 
und Hüttenwerken übrig, und unser Streben geht 
dahin, auch diese Hochofenwerke und  Walz- 
werke in diese Knappschafts-Berufsgenossenschaft 
mit aufzunehmen. Wir waren darüber nicht im 
Klaren, ob dies gesetzlich zulässig sei oder nicht. 
Deshalb wurde eine Anfrage an das Reichsver- 
sicherungsamt gerichtet, ob bei der Bildung 
einer _ Knappschafts-Berufsgenossenschaft auch 
solche Betriebe aufgenommen werden könnten, 
die einer Knappschaft nicht angehören, Auf 


‘ diese Frage ist von dem Reichsversicherungsamt 


geantwortet worden, dals es in dem gegenwär- 
tigen Stadium der Verhandlungen hierauf noch 
keine definitive Antwort geben könne M. H.! 
Wir stehen ganz genau auf dem Standpunkt, 
den Herr Geh.-Rath Jencke eingenommen 
hat, dafs wir keine zu grolsen Berufsgenossen- 
schaften haben wollen. Wir würden, wenn diese 
Knappschafts-Berufsgenossenschaft nicht zustande 
kommen sollte, in dem Sinne, wie wir es vor- 
haben, für den rechtsrheinischen Theil des Ober- 
bergamtsbezirks Bonn eine Berufsgenossenschaft 
anstreben. Ich mufs darauf aufmerksam machen, 
dals von seiten einzelner Knappschaftsvorstände 
beabsichtigt wird, für das ganze Reich eine 
Knappschafts-Berufsgenossenschaft zu bilden. Im 
Siegener Lande besteht die Ansicht, dafs das 
nicht  räthlich sei, sondern dafs man möglichst 
kleine Knappschafts-Berufsgenossenschaften bilden 
solle; das Reichsversicherungsamt scheint aber 
nach der Antwort, die es uns gegeben hat, der 
ersteren Anschauung mehr zu huldigen. Auch 
für den Fall, dafs seitens der Mehrzahl der 
Knappschaftsvereine die Bildung einer Reichsknapp- 
schafts-Berufsgenossenschaft in Aussicht genom- 
men werden sollte, würden wir in Erwägung 
ziehen, ob es dann nicht besser sei, für den 
rechtsrheinischen Theil des Oberbergamtsbezirks 
Bonn eine Berufsgenossenschaft zu bilden. M. H.! 
Ich mache darauf aufmerksam, dafs wir für 
diesen Bezirk bereits einen Unfallversicherungs- 
Verein für die gesammte Montan- und Eisen- 
industrie haben, der es sich zur Aufgabe gestellt 
hat, alles das zu lösen, was heute den Berufs- 
genosseuschaften durch das Gesetz auferlegt 
worden ist, und es lag natürlich für uns nahe, 
dafs wir suchten, diesen Verein weiter auszu- 
bilden, respective umzuwandeln in eine Berufs- 
genossenschaft. Wir würden ‘hierzu aber erst 
in zweiter Linie übergehen. Ich kann im Namen 
vieler Hochöfen und Walzwerke des Siegerlandes 
hier die Erklärung abgeben, dals sie vorläufig, 
zu der Frage des Beitritts zu einer Berufsge- 
nossenschaft für die gesammte Eisenindustrie 
Rheinlands und Westfalens noch eine abwarlende 
Stellung einnehmen. Als Gerant der Aplerbecker 
Hütte stimme ich für den Antrag des Vor- 
standes. 
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- Herr Ruppel-Dordmund: M.H.! Ich vertrete 
einen Verein der Eisengielsereien und Maschinen- 
_fabriken in dem Oberbergamtsbezirk Dortmund. 
- Wie es vielfach bei der Emanation neuer Gesetze 
geht, so giebt es eine grolse Menge von kleineren 
Werken, die die Initiative der gröfseren abwarten, 
ehe sie Stellung zu der Frage nehmen, die uns gegen- 
wärtig beschäftigt. In ähnlicher Weise ist es 
mit einer grolsen Anzahl von Eisengielsereien 
_ und Maschinenfabriken in dem Oberbergamts- 
- bezirk Dortmund, die auch glauben abwarten zu 
_ müssen, was die heutige Versammlung und was 
die. Grolsindustrie in Rücksicht auf die Aus- 
- führung dieses Gesetzes beschliefsen wird, ehe 
sie sich nach der einen oder andern Richtung 
entschlielsen. Als in der letzten Zeit der Verein 
der deutschen Eisengielsereien seine Versammlung 
in Hannover abhielt und sich einstimmig dafür 
aussprach, eine Berufsgenossenschaft zu bilden, 
die sieh über ganz Deutschland erstreckt, so lag 
für uns, besonders weil in diesem Verein eine 
grölsere Anzahl westfälischer Hüttenwerke, die 
mit Maschinenwesen verbunden sind, vertreten 
ist, nahe, zu prüfen, welchem Vereine wir uns 
anschliefsen sollten, dem Vereine deutscher Eisen- 
gielsereien, oder denjenigen Anträgen zu folgen, 
die uns von der hiesigen Gruppe der Stahl- und 
Eisenindustriellen entgegentreten. Die Frage war 
nach beiden Seiten hin eine rein praktische für 
uns und hat sich lediglich danach entschieden, 
_ dafs wir uns gefragt haben: wie werden, sei es 
- durch den einen oder andern Verein, unsere 
- Interessen am besten geschützt? Wir sind in 
Rheinland und Westfalen alle darin einverstanden, 
‚dafs ein grolser Verein, der sich über ganz 
Deutschland erstreckt, unseren Interessen weit 
weniger dienen wird als ein Verein für beide 
Provinzen, in denen analoge Verhältnisse vor- 
herrschen, die wir übersehen können, auf die 
wir auch einen Einfluls auszuüben in der Lage 
sind. Andererseits hat man sich sagen zu 
müssen geglaubt, dafs eine Vereinigung der 
- Maschinenfabriken und Eisengiefsereien mit dem 
Vereine, der hier in der Hauptsache vertreten ist, 
- für uns die Gefahr in sich trägt, dafs wir einer- 
R seits viel höhere Beiträge zu zahlen haben 
Rd 
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$ 
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würden, als dies in einer kleineren Vereinigung 

der Fall wäre, in einer Vereinigung, die sich an 
- specielle Berufsgenossen anlehnt, und dafs anderer- 
seits, wenn auch vielleicht die Sectionen -uns die 
_ Möglichkeit geben würden, in der einen oder 
andern Form unsere Interessen innerhalb der 
- gröfseren Vereinigung wahrzunehmen, dies doch 
_ nicht in so ausgedehntem Malse der Fall sein 
t würde, als in einer Vereinigung, die ausschliels- 
_ lich aus Berufsgenossen ganz homogener Art 
besteht. Wir hätten entschieden einer solchen 
_ Vereinigung für Rheinland und Westfalen den 
Vorzug gegeben, wenn wir die Möglichkeit vor- 
- ausgesehen hätten, dafs sämmtliche Berufsgenossen 
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mit uns gehen würden und dafs auf diese Weise 
eine prästationsfähige Vereinigung im Sinne des 
Gesetzes zustande käme. Die Befürchtung, dals 
das letztere nicht der Fall sein wird, gründet 
sich darauf, dals eine Anzahl von grolsen Werken 
heute mehr Interesse hat, sich Ihrem grolsen 
Verein anzuschliefsen, als einem Verein, der aus- 
schlielslich die Interessen der Eisengielserei in 
sich schlösse. Unter diesen Umständen haben 
wir den Beschlufs gefalst .— ich bin beauftragt 
worden, diesen Beschlufs, den eine Anzahl von 
Maschinenfabricanten in Dortmund am letzten 
Sonntage gefalst hat, in der heutigen Versamm- 
lung zum Vortrage zu bringen: 


1) Die Bestrebungen des „Vereins deut- 
scher Eisengielsereien“, eine sich über das 
ganze Reich erstreckende Unfall- Berufsge- 
nossenschaft zu bilden, zu unterstützen und 
sich dieser Genossenschaft anzuschlielsen. 


2) Von vorstehendem Beschlufs den Berufs- 
genossen in Rheinland und Westfalen Mit- 
theillung zu machen, dieselben zum Beitritt 
einzuladen. 


Diesem Beschlusse gemäls hat sich eine grolse 
Anzahl von kleinen Werken bereit erklärt, unseren 
dahin gerichteten . Bestrebungen beizutreten, ich 
muls mir aber doch sagen, dafs wir schwerlich 
auf einen Erfolg rechnen dürfen, wenn es uns 
nicht gelingen möchte, sämmtliche Eisengiefsereien 
und Maschinenfabriken von Rheinland und West- 
falen zu uns herüberzuziehen. Wir wissen auch 
noch nicht — der Verein der deutschen Eisen- 
gielsereien hat bis jetzt keine dahin zielenden 
grölseren Versuche gemacht — inwieweit die 
Bestrebungen des Vereins der deutschen Eisen- 
gielsereien, sich über ganz Deutschland auszu- 
breiten, über den Kreis seiner Mitglieder hinaus 
Anklang finden werden, wir wissen gar nicht, wie 
die Sache sich da gestalten wird, wo eben das 
Maschinenwesen, wie es an einzelnen Orten der 
Fall ist, prävalirt, man kann heute nicht absehen, 
ob der Verein der deutschen Eisengielsereien das- 
jenige Ziel, das wir hier anstreben, auch in den 
anderen Provinzen erreichen wird, aber wir 
würden es von unserm Standpunkt aus lebhaft 
begrülsen, wenn es möglich wäre, sämmtliche 
Eisengielsereien und Maschinenfabriken von Rhein- 
land und Westfalen zu einer grölseren Berufs- 
genossenschaft zusammenzubringen, und unsere 


. Anträge würden sich wahrscheinlich dahin modi- 


ficiren, in lebhaftem Connex mit dem Vereine 
deutscher Eisen- und Stahlindustrieller vorzu- 
gehen, im übrigen aber eine besondere Berufs- 
genossenschaft der Eisengielsereien und Maschinen- 
fabriken von Rheinland und Westfalen zu bilden. 
Ich möchte diejenigen Herren, die in dieser In- 
dustrie arbeiten, bitten, über dieses Project sich 
zu äulsern, und wenn es ihren Beifall findet, 
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alsbald durch Beitrittserklärung es verwirklichen 
zu helfen. 

Herr Möller-Brackwede: Sie haben gehört, 
dals gerade die Eisengiefsereien und ein Theil 
der mit Eisengielserei verbundenen Maschinen- 
fabriken das Bestreben haben, sich gesondert zu 
organisiren und zwar zu organisiren über ganz 
Deutschland. Ich habe aus all den Gründen, 
die die Majorität der Redner heute dargelegt hat, 
von Anfang an auf dem Boden gestanden, dals 
locale Genossenschaften unendlich vorzuziehen seien 
vor Genossenschaften, die über das ganze Reich 
gebildet werden sollen, und daran halte ich fest. 
Ich bin der Ansicht, dafs diejenigen, die mit 
ihrer Industrie an der Grenze derjenigen Betriebe 
stehen, die den verschiedenen Klassen ange- 
schlossen werden können, in denen sich heute 
Sonderbestrebungen geltend machen, sich w omög- 
lich schon heute prineipiell entschlielsen sollten. 
Diese Betriebe werden meines Erachtens sich 
zunächst mit dem antragstellenden grolsen Verein, 
dem diese kleinen Betriebe meist nicht ange- 
hören, verständigen und sich sichern müssen, 
dafs auch diesen kleinen Betrieben innerhalb des 
Rahmens des grofsen Vereins der nöthige Ein- 
flufs gewährt wird. Wenn das geschieht, und 
ich zweifle nicht, dafs sich die Form dafür finden 
lassen wird, dann, meine ich, sind die Befürch- 
tungen, die von Seiten dieser kleineren Betriebe 
geltend gemacht worden sind, nicht begründet. Zu 
den Gründen, die für die Bildung localer Genossen- 
schaften angeführt sind, will ich nur einen noch hin- 
zufügen, der meines Erachtens nicht in der nöthigen 
Schärfe hier hervorgehoben worden ist. Ich 
habe aus meinen Erfahrungen bei einer der 
grölsten Unfallversicherungs-Gesellschaften, die wir 
auf Gegenseitigkeit jetzt in Deutschland haben, 
wenigstens in meinem Bezirke geglaubt bemerkt 
zu haben, dafs die hohenKosten, die diese Genossen- 
schaft, namentlich in letzter Zeit, hat liquidiren 
müssen, zum grolsen Theil ihren Grund darin 
gehabt haben, dafs es ihr trotz der grolsen Aus- 
breitung, die sie hat, doch nicht möglich war, 
an jedem einzelnen Orte Sachverständige zu 
halten, die die Unfälle in genügender Weise 
untersuchten. Die Unfälle wurden rein acten- 
mälsig behandelt, wie es eine räumlich aus- 
gedehnte grofse Verwaltung naturgemäls machen 
muls (Widerspruch aus der Versammlung). Es 
mag das in verschiedenen Bezirken verschieden 
gehandhabt worden sein, in meinem Bezirke 
glaube ich es bemerkt zu haben, und dieselbe 
Gefahr wird in verschärftem Mafse hervortreten, 
wenn sich kleinere Genossenschaften über das 
ganze Reich bilden. Ich finde es sehr erklärlich, 
wenn der Verein der deutschen Eisengielsereien, 
der im wesentlichen nicht Maschinenfabriken 
umfafst, sondern Polteriegiefsereien, das Bestreben 
hat, sich gesondert zu organisiren, um mit 
billigen Prämien fortzukommen. Wir wissen 
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über die Höhe der Prämien bis jetzt sehr wenig, 
mindestens nichts Zuverlässiges, aber es liegt 
nach meiner Kenntnifs der Verhältnisse auf der 
flachen Hand, dals diese Werke eine sehr viel 
geringere Gefahr haben als die grofsen Hütten- 
werke. Trotzdem glaube ich, dafs die Gefahr, 
die daraus entsteht, dafs nicht die nöthige Unter- 
suchung der einzelnen Unfälle stattfinden kann, 
nicht zu unterschätzen ist. Wenn die Gerichte 
jetzt schon schlank in der Zusprechung der Ent- 
schädigungen waren, so glaube ich, dafs dem- 
nächst die Schiedsgerichte unter Theilnahme der 
Arbeiter noch viel schlanker in der Bewilligung 
von Entschädigungen sein werden. Wir werden 
dann in die grolse Gefahr kommen, dafs die- 
Jenigen Betriebe, welche sich zu weiten Genossen- 
schaften über das ganze - Reich zusammen- 
geschlossen haben, gar nicht imstande sein 
werden, specielle Untersuchungen der einzelnen 
Unfälle eintreten zu lassen, die allein eine 
ökonomische Verwendung der aufzuwendenden 
Mittel gewährleisten. Erklären Sie sich, wenn 
überhaupt eine Resolution gefalst werden soll, 
prineipiell für locale, geographisch abgegrenzte 
Genossenschaften unter Zusammenfassung aller 
irgend zu vereinigenden Branchen der Eisen- 
industrie. Weiterhin würde es sich empfehlen, 
eine Commission zu erwählen, die all die. unend- 


‚lichen Schwierigkeiten der Frage, die zur Lösung | 


vorliegt, zu erörtern hätte (Rufe: Zeit!). Ja, 
Zeit! aber wir müssen eine solche Erörterung 
stattfinden lassen, denn ich glaube, wir können 
den kleinen Betrieben den definitiven Beitritt 
nicht zumuthen, wenn wir ihnen nicht eine ge- 
wisse Mitwirkung einräumen. Ich stelle den 
Antrag, dafs eine solche Commission gewählt 
werde. 

Herr Commerzienrath Meyer-Gelle: Ich ver- 
trete die Peiner Werke, welche zur norddeutschen 
Gruppe des Vereins deutscher Eisen- und Stahl- 
industrieller gehören. Die Werke gehören also 
nicht zur nordwestdeutschen Gruppe, ich ver- 
danke es aber der Freundlichkeit Ihres Vor- 
standes, wenn ich als Gast hier erscheinen darf. 
Der norddeutsche Verein der Eisen- und Stahl- 
industriellen umfalst aulser den Eisengielsereien 
und Maschinenfabriken Hochofenbetriebe und 
Walzwerke so gut wie gar nicht. Die Peiner 
Werke sind bei weitem die grölsten Werke dieser 
Art. Wenn nun die Eisengielsereien und Ma- 
schinenfabriken für sich eine Berufsgenossenschaft 
bilden, dann würden unsere Werke ganz in der 
Luft stehen, wir würden ohne Zweifel von der 
Regierung Ihrer Berufsgenossenschaft hier über- 
wiesen werden. Ich stelle es in dem Stadium, 
in dem wir uns heute befinden, zu Ihrer Erwä- 
gung, ob Sie es nicht angezeigt finden, die Be- 
rufsgenossenschaft, die Sie für Rheinland und 
Westfalen bilden wollen, auf die Provinz Hannover 
auszudehnen. Soviel ich weils, ist es ja schon 
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Ihre Absicht, die Landdrostei Osnabrück, also 
einen Theil der Provinz Hannover, aufzunehmen. 
Das ist es, was ich hier vortragen wollte. 


- Vorsitzender: M. H.! Es hat sich niemand 
mehr zum Worte gemeldet, ich kann die Dis- 
‘cussion schlielsen. Ich gebe dem Herrn Refe- 


-renten das Schlufswort. 


-  HerrReferent Bueck: M. H.! Die Hauptdiseus- 
‚sion hat sich auf den Punkt gelenkt, ob es zweck- 
mälsig ist, eine Genossenschaft zu bilden, die 
‚sich über das ganze Reich erstreckt, oder ob es 
zweckmälsig ist, die Genossenschaften auf mehr 
‚local begrenzte Bezirke zu beschränken. M. H.! 
"Wir haben Gründe dafür und dagegen gehört, es 
wird darauf ankommen, welchen Sie zustimmen. 
‚Ich bin in meiner Ansicht durch die entgegen- 
gesetzten Gründe nicht schwankend gemacht, ich 
muls:nach wie vor/für local begrenzte Genossen- 
schaften, die sich hier also auf Rheinland und 
Westfalen erstrecken würden, den Vorzug in 
‚Anspruch nehmen. Selbst von den Gründen, 
welche beispielsweise Herr Stumpf angeführt hat, 
sprechen welche gegen seine eigene Ansicht. Er 
hat z. B. auf meine Bemerkung, dafs in einer 
solchen grolsen Genossenschaft die Selbstver- 
waltung gewissermalsen aufhöre, zugegeben, dals 
jetzt schon in Versammlungen — in denen die 
über grolse Bezirke vertheilten Genossen eines 
Industriezweigs, die sich zu freien Vereinen zu- 
‚sammengethan haben, ihre Interessen berathen, 
— es immer nur Einzelne sind, die sich 
‚betheiligen, dafs es stets dieselben Gesichter, sehr 
liebe Gesichter sind, die man immer wieder 
‘sieht. Darin erblicke ich einen sehr grolsen 
Fehler unseres jetzigen öffentlichen Lebens, dafs 
"bei solchen Versammlungen eine so geringe Be- 
‚theiligung vorhanden ist, dafs es immer nur Ein- 
‚zelne sind, die die ganze Last der Wahrung der 
wir thschaftlichen Interessen der Gesammtheit über- 
‚nehmen. Wenn Herr Stumpf nun sagt, das 
werde in Zukunft bei ‚den Berufsgenossenschaften 
‚ebenso sein, so würde ich in einem solchen Zu- 
geständnifs einen der wesentlichsten Gründe gegen 
‚die Bildung von Berufsgenossenschaften über das 
ganze Reich erblicken; denn wir wollen die 
_ Berufsgenossen mehr mobilisiren, weil es ihnen 
"hier mehr an den Geldbeutel gehen wird, als es 
ihnen bei wirthschaftlichen Mafsnahmen bisher 
zum Bewulstsein gekommen ist. Ich glaube, 
dafs dieser Grund, den Herr Stumpf angeführt 
hat, für die Bildung von Genossenschaften in 
kleineren Bezirken spricht. Was Herr Funcke 
“will und für besser hält, nämlich die Zusammen- 
fassung sämmtlicher Industrieen, welcher Art sie 
auch sein mögen, in kleine Gruppen, das haben 
wir alle in unserm wirthschaftlichen Verein für 
das Beste gehalten‘; dieser Gedanke ist von Rhein- 
land und Westfalen ausgegangen und von dem 
Centralverbande deutscher Industrieller acceptirt 
$ X.4 


worden. Ich erlaube mir, Sie auf den Gesetz- 
entwurf aufmerksam zu machen, der unter Mit- 
hülfe von Kräften aus den verschiedensten Ver- 
bänden von dem Üentralverbande deutscher 
Industrieller ausgearbeitet worden ist. Da sollten 
eben die sämmtlichen Betriebe in kleinen Bezirken 
zu einer Genossenschaft zusammentreten. Wie 
gesagt, wir standen ganz auf dem Boden, den 
Herr Funcke hier vertreten hat, aber, m. H.! es 
ist eben nicht Gesetz geworden, zu unserm 
grofsen Bedauern nicht Gesetz geworden, wir 
müssen aber jetzt mit dem Gesetze rechnen, 
das solche Zusammenfassungen nicht gestattet. 


M. H.! In sehr treffender Weise hat Herr 
Geh. Rath Jencke Ihnen dargelegt, dafs es ge- 
wissermalsen eine Pflicht der gröfseren, unzweifel- 
haft leistungsfähigen Betriebe ist, die gesammten 
Betriebsarten, die unter diese Rubrik fallen, auf- 
zunehmen. M. H.! Ich glaube nicht, dafs Sie 
Zweifel hegen werden, dafs die Kruppschen Werke 
oder die Bochumer oder ganz unzweifelhaft beide 
zusammen, die einen ziemlich gleichartigen Be- 
trieb haben, eine leistungsfähige Genossenschaft 
bilden und die ganze Sache in der grölsten Be- 
quemlichkeit abmachen könnten, aber, m. H.! 
wenn jeder so denken wollte, so würde man 
eben zu dem Vorgange gelangen, den Herr Geh. 
Rath Jencke geschildert hat, dafs ganze Gruppen 
von Betriebsarten verwaist dastehen würden, 
und, wie gesagt, wenn man den Sinn des Ge- 
setzes einigermalsen erfalst hat, so kann nicht 
zweifelhaft sein, dafs der Bundesrath diese 
Waisenkinder in den grolsen Schofs der Industrie 
hineinweisen würde. Das ist ein Vorgang, über 
den ich keinen Zweifel habe. 


Wenn Herr Möller sich im ganzen damit 
einverstanden erklärt hat, aber gesagt hat: bevor 
wir einen solchen Antrag unterschreiben, wir, 
die wir auf der Grenze zwischen den Grofsen 
und den Kleinen stehen, bevor wir uns ent- 
scheiden, ob wir uns den Grofsen anschliefsen 
wollen oder ob wir es vorziehen, für uns allein 
zu bleiben event. eine Genossenschaft für das 
ganze Reich zu bilden, müssen wir in erster Linie 
Garantieen haben, dals wir in genügender Weise 
beachtet werden, so hätte ich gern von ihm ge- 
hört, welche Garantieen das sein sollen, und 
welcher Weise die Garantieen zu beschaffen sein 
würden, bevor ein solcher Antrag wirklich ge- 
stellt ist, bevor der Beschlufs über die Bildung 
einer Genossenschaft vorliegt. Er hat sich nicht 
darüber ausgesprochen, ich bin auch nicht in 
der Lage, mir ein Bild davon zu machen, wie 
solche Garantieen zu beschaffen sind, aber, 
m. H.! erlauben Sie mir, auf eines aufmerksam 
zu machen. Nach der von Herrn Dr. Rentzsch 
aufgestellten Statistik, einem anerkannt tüchtigen 
Statistiker, der in dieser Richtung geleistet hat, 
was überhaupt zu leisten war, sind Betriebe, die 
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der Grofsindustrie angehören, 514 vorhanden, 
kleinere Betriebe, nicht der Kleinindustrie, son- 
dern kleinere Betriebe überhaupt 3012, denn, 
m. H.! ich bin ganz berechtigt, die Maschinen- 
fabriken in die Kategorie der kleinen zu rechnen, 
weil nach der Statistik des Herrn Dr. Rentzsch 
auf den einzelnen Betrieb noch nicht 10 Arbeiter 
— es sind 1412 Maschinenfabriken und 13123 
Arbeiter — entfallen. 


Nach dieser Aufstellung können Sie nicht 
zweifelhaft darüber sein, dafs, wenn Sie den von 
dem Gesetz in $ 14 Absatz 2 festgestellten 
Modus für die nach der Zahl der Arbeiter be- 
messene Stimmenzahl in Betracht ziehen, in 
der Genossenschaftsversammlung, welche alle 
wichtigen Entscheidungen zu treffen, namentlich 
den Gefahrentarif aufzustellen hat, die kleinen Be- 
triebe die Majorität haben müssen. Es wird also Sache 
der Kleinen sein, ihr Interesse wahrzunehmen. Diese 
Interessen vorher sicher zu stellen, vorher Garantie 
zu leisten, so und so wird der Gefahrentarif ge- 
staltet werden, das betrachte ich für eine abso- 
lute Unmöglichkeit. M. H.! Wollen wir aber 
in dem Bezirke nach Analogie der Einzel- 
bestrebungen, die bereits hervorgetreten sind, 


eine Reihe von Genossenschaften bilden, so mache. 


ich Sie nur — ich will nicht alle Gründe wieder- 
holen, die ich in meinem einleitenden Vortrage 
angeführt habe — darauf aufmerksam, dafs dann 
eine aufserordentliche Verschwendung von Ver- 
waltungskosten stattfinden würde, (Sehr richtig!) 
denn ich habe schon gesagt: auf Ehrenämtern 
ist eine solche Verwaltung nicht aufzubauen, Sie 
müssen Leute haben, die ihren Lebensberuf in 
den Stellungen finden, die: demgemäls honorirt 
werden ; solche Arbeitskräfte werden ebenso gut 
die Verhältnisse einer grofsen Genossenschaft 
beherrschen können, wie sie vielleicht in unzu- 
reichender Weise für eine kleine Genossenschaft 
in Anspruch genommen werden müssen. Also, 
m. H.! ich glaube, es würden selır viele 
kleine Genossenschaften jedenfalls einen grolsen 
Aufwand an Verwaltungskosten erfordern, der 
den Mitgliedern einer grolsen Genossenschaft theil- 
weise erspart werden könnte. 


Bezüglich der Ausführungen des Herrn Weyland 
müssen wir abwarten, was die Herren beschliefsen 
werden. Ich möchte nur bemerken, dafs nach 
dem Sinne des Gesetzes, wie ich ihn auffasse, 
es nicht zulässig ist, dals Betriebe, die jetzt 
einer Knappschaft nicht angehören, sich später- 
hin einer Knappschaft bezüglich der Unfallver- 
sicherung anschliefsen. (Sehr richtig!) Wohl 
werden neue Bergwerke der Knappschaftskasse 
beitreten können, aber andere Betriebe nicht, die 
der Knappschaft bisher nicht angehört haben. 


Nun, m. H.! komme ich dazu, einen modus 
procedendi für uns vorzuschlagen. Ich glaube, 
der Herr Vorsitzende wird dazu übergehen, im 
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allgemeinen erst zu fragen, wie Ihre Ansicht 
ist, ob die heutige Versammlung in ihrer grofsen 
Gesammtheit dem Antrage des Vorstandes der 
nordwestlichen Gruppe zustimmt. Sollte das der 


Herr Möller schon eingebracht hat, auch stellen.‘ 
Es wird eine Commission ernannt werden müssen, 
welche den Antrag auf Bildung der Berufs- 
genossenschaft speciell zu formuliren hat. Es 
ist nicht eine reine Formulirung, sondern es 
wird nach der Berufsstatistik, deren grolsen Um- 
fang bezüglich der hier in Rede stehenden Be- 
triebe Herr Geh. Rath Jencke geschildert hat, 
sorgfältig von der Commission zu prüfen sein, 
welche Betriebsarten in die Genossenschaft auf- 
genommen werden sollen, denn das mufs dem’ 
Reichsversicherungsamt, wie ich mich persönlich‘ 
informirt habe, angegeben werden. Ein Antrag‘ 
auf Bildung einer Genossenschaft für die Eisen 
producirenden und weiter verarbeitenden In- 
dustrieen wird nicht genügen, er würde uns 
zurückgeschickt werden. Ich möchte der Einfach- 
heit wegen vorschlagen, diese Commission der- 
art zu bilden, dals wir als Grundstock derselben 
den Vorstand der nordwestlichen Gruppe des’ 
Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller 
betrachten, ihn aber verpflichten, mindestens aus 
den hauptsächlicheren verschiedenen Betriebsarten, 
die dabei in Betracht kommen, Vertreter hinzu- 
zuziehen, und sich für den gedachten Zweck in 
dieser Weise zu cooptiren, um dann den Antrag 
zu stellen. Ein solcher Antrag mufs den zehnten 
Theil der Betriebsunternehmer umfassen oder den 
zwanzigsten Theil der Arbeiter (Stimmen: Um- 
gekehrt!) jawohl, den zwanzigsten Theil der 
Betriebe oder den zehnten Theil der zu ver- 
sichernden Personen, also der Arbeiter. Ich bin 
nicht zweifelhaft, dafs in dieser Versammlung 
der zehnte Theil der betreffenden Arbeiter ver- 
treten ist, aber es würde sich vielleicht der Weg 
empfehlen, wenn der Antrag ausgearbeitet ist, 
eine Beitrittserklärung allen uns bekannten Be- 
trieben — und wir werden ja vielleicht recht: 
zeitig genug die unter das Unfallversicherungs- 
gesetz fallenden Betriebe nach Malsgabe der 
Anmeldungen kennen ‘lernen — zuzuschicken, 
welche sie zu unterschreiben und dem Vorstande 
zurückzureichen haben würden; hiernach würden 
wir dann den Antrag bei dem Reichsversicherungs 
amte zu stellen haben. So haben es die Buch: 
drucker gemacht, ich weils nicht, wie es die 
anderen gemacht haben, aber es scheint mir eif 
sehr zweckmälsiger Weg zu sein. Ich beantrage 
also, dafs Sie den Vorstand als Grundstock der 
Commission annehmen und ihn beauftragen, 
aus den verschiedenen Betriebsarten zu dem 


von mir dargelegten Zwecken Vertreter zu 
cooptiren. 2 
Herr Möller-Brackwede (persönliche 


merkung): Herr Bueck hat es für ganz unver- 
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ständlich gehalten (Widerspruch des Herrn 
“ Bueck) — ihm unverständlich, dafs ich für die 
Maschinenfabriken gewisse Garantieen gewünscht 
‚habe, ehe sie hinzutreten. Ich glaube, es ist 
- sehr schwierig — das hat Herr Bueck anerkannt — 
im voraus festzustellen, wie die Gefahrenklassen 
abgetheilt werden müssen, es ist ferner unge- 
heuer schwierig und es wird wesentlich das 
Schicksal der, bezüglich der Höhe der Belastung, 
"kleinen Betriebe davon abhängen, festzustellen, 
welcher Theil der Gesammtkosten auf die Ge- 
nossenschaft repartirt werden soll und welcher 
Theil auf die Gefahrenklassen. Ueber das alles 
ist jetzt absolute Klarheit nicht herzustellen, aber 
bei den CGommissionsverhandlungen wird eine 
wesentliche Klärung über diese Punkte stattfinden 
können, und erst nach dieser Klärung der Sache 
werden alle Theile sich ein Bild machen können, 
ob es in ihrem Interesse ist, sich der Allgemem- 
heit anzuschliefsen, oder ob sie sich den separa- 
tistischen ‘Bestrebungen anschliefsen wollen. Ich 
meine, Klarheit ist das, was zunächst nothwendig 
ist, und diese kann nur in Verhandlungen über 
die Grundzüge des demnächst zu erlassenden 
 Genossenschaftsstatuts gefunden werden, das über 
die angeregten Punkte Bestimmung treffen muls. 
Herr Funcke (zur Geschäftsordnung): Ich 
wollte mir nur die Bemerkung erlauben, dafs ich 
nicht glaube, dafs die nordwestliche Gruppe, die 
die Einladung hat ergehen lassen, zur Abstim- 
mung schreiten kann, auch in Rücksicht auf die 
anderen Industrieen, die heute nicht zur Stelle 
sind. Sie kann für sich bestimmen: das wollen 
wir, aber sie kann unmöglich einen Beschluls 
fassen: wir. wollen einen Verein für sämmtliche 
Industrieen, sowohl für die Grofs- wie die Klein- 
industrie, beantragen. Das würde ganz ent- 
schieden in Widerspruch stehen mit den Interessen 
‘der Kleinindustrie, die ihre Interessen selbst zu 
vertreten weils. 
- Vorsitzender: Ich glaube, dafs dies nicht im 
“inindesten die Absicht der nordwestlichen Gruppe 
ist; es liegt nur die Absicht vor, einen solchen 
Antrag heute zu beschliefsen. Damit ist nicht 
“ausgeschlossen, dals jedem unbenommen ist, zu 
"thun und zu lassen, was er will. Es kommt 
“darauf an: was nimmt der Bundesrath schliefs- 
lich an? Wenn der Bundesrath die kleinen 
"Associationen genehmigt, so werden wir damit 
“ganz zufrieden sein, ich glaube nur, wir müssen 
‚versuchen, ein gemeinsames Bett zu schaffen, in 
dem alle unterkommen können. Was den An- 
trag von Peine anbelangt, dals wir die Provinz 
“Hannover hinzuziehen möchten, so. wird schwer- 
| Jich dies heute beschlossen werden können, schon 
aus Courtoisie gegen die norddeutsche Gruppe, 
der gegenüber wir nicht beschliefsen können, 
ihren Bezirk zu theilen und einen Theil zu uns 
zu ziehen. Es würde Sache der Peiner Werke 
‚Sein, zu beantragen, dafs sie sich hier anschliefsen 
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ra 


dürfen. Wenn ihnen dies gelingt, werden wir 
sie wohl ebenso gern wie Osnabrück aufnehmen. 

Wir kommen nun zur Abstimmung. Diese 
hat die gröfsten Schwierigkeiten, denn es ist 
nicht nach Köpfen zu entscheiden, sondern es 
kommt die Anzahl der Betriebe und der in den- 
selben beschäftigten Arbeiter in Betracht. Ich 
möchte vorschlagen, dafs wir zunächst versuchen, 
ob eine so grolse Majorität sich für den von der 
nordwestlichen Gruppe gestellten Antrag aus- 
spricht, dafs wir uns der Schwierigkeit entziehen 
können, die Anzahl der einzelnen Arbeiter und 
Betriebe festzustellen. Es wird jedenfalls später 
die schriftliche Zustimmung eingeholt werden 
von jedem einzelnen Betrieb mit Angabe der 
Arbeiterzahl. Ich setze dabei voraus, dafs Sie 
sich mit dem Äntrage bezüglich der Commission 
einverstanden erklären, wenn Sie den ersten An- 


trag acceptiren. Der Antrag an das Reichs- 


versicherungsamt selbst muls auf das genaueste 
ausgearbeitet werden, und können dann die 
Wünsche der einzelnen Betriebe berücksichtigt 
werden. Wenn sich kein Widerspruch gegen 
diese Anschauung erhebt, so nehme ich an, dals 
Sie einverstanden sind. Ich werde zunächst an 
die Versammlung die Bitte richten, dafs sich die- 
jenigen erheben, welche für den Antrag der 
nordwestlichen Gruppe sind, „dals eine Genossen- 
schaft für sämmtliche Eisen producirenden und 
Eisen verarbeitenden Betriebe von Rheinland und 
Westfalen in Aussicht genommen wird“, und 
nehme an, dafs die Zustimmenden auch damit 
einverstanden sind, diesen Antrag nicht vor der 
Versammlung des Central- Verbandes, die am 
3. bis 5. October in Frankfurt a. M. stattfinden 
wird,- zu stellen. Es erscheint dieses zweck- 
mälsig, damit wir nicht den Schein erwecken, 
wir wollten eine Oppositionsstellung gegen die 
dort zu fassenden Beschlüsse von vornherein ein- 
nehmen. Ich möchte bitten, dafs diejenigen sich 
erheben, welche dafür sind, dafs der Antrag an- 
genommen wird, der eben genannt worden ist. 
(Geschieht.) Ich glaube constatiren zu können, dafs 
dies eine so grolse Majorität ist, dafs wir viel- 
leicht auf die complicirtere Abstimmung verzichten 
können. (Rufe: Gegenprobe.) Wenn ich um die 
Gegenprobe bitten dürfte. (Geschieht.) 

Herr Geh. Commerzienrath Daare-Bochum : 
Ich stelle den Antrag, bei der Gegenprobe die 
Namen zu notiren. 

Vorsitzender: Wenn sämmtliche Anwesende 
in die Präsenzliste eingetragen sind, so können 
einfach die Namen der Gegenstimmenden notirt 
werden. Es würde dies ein kürzeres Verfahren 
sein. (Zustimmung.) (Rufe: Es sind nicht alle 
eingetragen.) M. H.! Ich möchte dann bitten, 
dafs diejenigen Herren, welche sich für den An- 
trag aussprechen, hierhertreten und ihre Betriebe 
möglichst mit Arbeiterzahl angeben. (Geschieht.) 

(Schlufs der Versammlung 2!/4 Uhr.) 
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Der metallurgische Werth der Kokskohle in seiner Abhängigkeit 
vom Aschen- und Wassergehalt. 4 
Von Dr. Friedrich C. G. Müller. 


Herr Fritz W. Lürmann hat sich in 
Nr. 5 und 6 dieser Zeitschrift der dankens- 


werthen Mühe unterzogen, an bestimmten Bei- 
spielen rechnungsmälsig darzuthun, wie sehr die 
Verschiedenheit des Aschen- und Wassergehalts 
den Werth einer Steinkohle für die Zwecke des 
Hochofenbetriebs beeinflulst. Die Wichtigkeit 
der Frage rechtfertigt es, in allgemeiner Weise 
die Abhängigkeit des metallurgischen Werths 
der Kokskohle von jenen Beimengungen zu ent- 
wickeln. Es soll eine Formel gefunden werden, 
welche durch Einsetzen der Aschen- und Wasser- 
procente den wahren Werth der Kohle rein 
mechanisch zu berechnen gestattet. Bei der 
Herleitung der Formel soll trotz des grofsen 
mathematischen Interesses, welches ein tieferes 
Eingehen auf dieses Problem anzuregen vermag, 
lediglich die Rücksicht auf in der Praxis stehende 
Hüttenleute malfsgebend sein. 

Die Kokskohle, jene bestimmte, zur Herstel- 
lung von Schmelzkoks besonders geeignete Stein- 
kohlengattung liefert je nach ihrer Herkunft er- 
heblich verschiedene Koksausbeute. Wir nehmen 
als Mittel 72,5%, eine der Ruhrkohle ziemlich 
genau entsprechende Zahl. Diese Zahl bezieht 
sich auf reine Steinkohlensubstanz. In Wirklich- 
keit treten neben letzteren stets Wasser und mi- 
neralische Bestandtheile auf. Beide beeinflussen 
die Koksausbeute in verschiedener Weise. Sind 
w % Wasser vorhanden, so repräsentiren 100 Th. 
Rohkohle einfach 100—w Th. reine Steinkohle 
Enns . 72,5 Koks. Bei 
a% Asche sind in 100 Th. Rohkohle wieder- 
um 100 —a Th. reine Substanz, welche 


100—3 
72,5 Th. Kohlenstoff hinterlassen ; 
dazu kommen aber noch die a Th. Asche, so 
100—a 
— 725 + 
100 Ip 
ist. Bei gleichzeitiger Anwesenheit von w % 
Wasser und a % Asche erhält man also aus 


100-2w:> 
100 Th. Rohkohle a, 72,5.+ 3 Th. 


72,5 Th. reinen Brennstoffs. 


und diese geben 


dafs das Koksgewicht gleich 


—Ww 
100 

Dasjenige, was den Werth der Kohle be- 
stimmt, ist zuvörderst nicht das Koksquantum 
als solches, sondern der im Koks vorhandene 
reine Brennstoff. 


1 
"Koks mit 2 
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Zu einer Tonne reinen Brennstoffs müssen 
10000 
72,5 (100—w-—.a) 
Tonnen roher Steinkohle verwandt werden. Wenn‘ 
letztere loco Hütte k «# kostet, hat man für 
die zu einer Tonne reinen Brennstoffs erforder- 
10000.k 
72,5 (100—w—.a) 
Zu den Kosten der Steinkohle kommen die- 
jenigen der Verkokung. Bei der Berechnung der 
Verkokungskosten könnte man darüber unklar 
sein, ob dieselben auf die Tonne eingesetzter 
Kohle oder auf die Tonne ausgebrachten Koks 
zu vertheilen seien. Lürmann selber setzt im 
ersten Theil seiner Arbeit 1,41 «&#% pro Tonne 
Koks, im zweiten hingegen 1% pro Tonne der 
eingesetzten Steinkohle. Die letztere Art der Be- 
rechnung dürfte die einzig richtige sein. Die 
Fabricationskosten richten sich ja nach der An- 
zahl der Chargirungen. Fülle ich beispielsweise 
einen Ofen mit 5 Tonnen feuchter aschenarmer 
Kohle, seinen Nachbar aber mit ebensoviel trock- 
ner aschenreicher Kohle, so sind Arbeitslöhne 
und sonstige Betriebskosten für beide gleich, das 
Ausbringen aber beim zweiten Ofen, wesentlich 
gröfser. Mithin ist es nicht zulässig, pro Tonne 
erzeugten Koks eine feste Kostenziffer anzusetzen, 
wohl aber pro Tonne eingesetzter Steinkohle. 
Nehmen wir demgemäls als Herstellungskosten 
mit Lürmann 1 «# pro Tonne zu verkokender 
Steinkohle, so ergiebt sich als Preis einer Tonne 
reinen Brennstoffs in Form von Koks 
10000 (k + 1) 
72,5 (100—w-—.a) 
Zu diesen Gestehungskosten einer Tonne 
reinen Brennstoffs erwachsen für den Eisenhoch- 
ofen wie jeden andern Schachtofenbetrieb Un- 
kosten aus der Verschlackung der beigemengten 
Mineralbestandtheile. Die absolute Menge der 


nach dem Vorstehenden aber 


liche Kohle A auszugeben. 


1),.R.—= 


letzteren ist für obiges Steinkohlenquantum 
von en a T. natürlich leich 
2 72,5. a gleich 


100 a 
72,5 (100—w—a) 
Diese Asche verlangt zur Verschlackung ein 
ihr gleiches Quantum Kalkstein, dessen Kosten 
nach Lürmann 3,8 «#4 pro Tonne betragen. 
Das gedachte Plus von Kalksteinzuschlag 
stellt sich also auf | 


October 1884. 


8,8.100a 
72,5 (100—-w-—a)' 
Zum Niederschmelzen der so aus der Asche 


2) GC = 


resultirenden Schlacke gehört mindestens ein 
Viertel des Aschengewichts reiner Brennstoff, 
x 25a 

mithin Tonnen. 


72,5 (100—w-—.a) 

Dieses Quantum mülste nun mit dem ad 1) 
aufgeführten Preis multiplicirt werden. Da dies 
aber zu einem sehr verwickelten Ausdruck führt, 
nehmen wir an, der zum Aschenschmelzen 
dienende Brennstoff entstamme einer Steinkohle 
mittlerer Güte, deren Aschen- und Wasserprocente 
zusammen constant gleich 15 sind. Von dieser 


Art Kohle mufs aber die Tonne reinen Brennstoffs 
10000(k+1) 


in Koksfor h F et Mb 
in Koksform nach Formel 1) 72.5.8 
kosten. 

Dieser Preis, mit der zuvor angegebenen 


Menge multiplicirt, giebt die Kosten des zum 


Niederschmelzen der Aschenschlacke erforder- 
lichen Brennstoffs zu , 
250000 a.(k+H ı) 
3) Qn= 


72,5 . 72,5 .85 (100—w-—.a) 

Die Gesammitkosten einer Tonne im Hoch- 
ofen wirksamen Brennstoffs setzen sich aus den 
Posten 1) 2) 3) zusammen. Die Addition er- 
giebt 

LK a) (138.7 0,56 a) + 5,24 a 

SE 100—w—a 


Diese einfache und bequeme Formel führt 
zur Erkenntnifs des wahren metallurgischen 
Werthes einer Steinkohle, wenn wir für k deren 
Kosten loco Hütte, für a die Aschen-, für w die 
Wasserprocente einsetzen. 

Wählen wir, um den Gang der Rechnung zu 
zeigen, die beiden aus der Praxis entnommenen 
Beispiele Lürmanns (pag. 348), 


Nr. 1. Sogenannte gewaschene Kohle ent- 
hält 11% Wasser, 6,2% Asche und kostet 
3,95 M. 

Nr. 2. Ungewaschene Kohle mit 3,4 % 


Wasser, 7,2% Asche, kostet 3,77 M#. 
Die Fracht beträgt für beide Kohlen 3 #. 
Diese Zahlen, in unsere Formel eingesetzt, 
geben für Nr. 1 
7,95 (1388 + 0,56 ..6,2) + 5,24 . 6,2 


K= 
82,5 
K = 13,97 M. 
Für Nr. 2 
Ri BALL 38 1 0,56.27,200 005,047, 2 
ey 89,4 
K = 12,77 M. 


Die Kohle Nr. 2 ist also besser und kostet 
eine Tonne aus derselben gewonnenen Brenn- 
stoffs im Hochofenbetrieb 1,20 «&# weniger als 
aus der Kohle Nr. 1. 
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Nachdem dieses Factum festgestellt, tritt die 
zweite, für die Praxis wichtigste Frage an uns 
heran, wieviel die Steinkohle Nr. 1 im Vergleich 
zu Nr. 2 zu theuer bezahlt ist. Wir nehmen 
Nr. 2 als Norm und fragen: Wieviel muls 
die Tonne von Nr. 1 kosten, wenn Nr. 2 mit 
3,77 &% bezahlt wird? 

Diese Rechenaufgabe ist gar nicht so leicht, 
ja, wie man sich beim genaueren Studium über- 
zeugen kann, auf dem Wege des bürgerlichen 
Rechnens kaum genau zu lösen. Dagegen 
führt eine blofse algebraische Umgestaltung der 


Formel I sofort zum Ziel. Dieselbe für k auf- 
gelöst giebt 
K (100—w-.a) — 5,24: 
Mk K(100 wa) = 54a rw 


138 + 0,56 a 


Substituiren wir für K den aus I berechneten 
Werth einer Tonne reinen DBrennstoffs der 
Normalkohle, für w und a aber die Wasser- 
und Aschenprocente der mit der Normalkohle 
zu vergleichenden Kohle, so ergiebt die Formel II 
den richtigen Preis der letzteren. Auf unser 
Beispiel angewandt, war für Nr. 2 K = 12,77 
berechnet. Diese Zahl in Formel Il, mit den 
der Kohle 1) zugehörigen Werthen von w und 
a cingesetzt, giebt 


Ä 12,77. .82,5-— 524.62 | 
er 138 + 0,56. 6,2 

k.=.6,22 
als den gerechten Preis der Kohle Nr. 1 loco 
Hütte. Man zahlt also 

6,95 — 6,22 = 0,73 MW 

zuviel im Vergleich mit dem Preis der Kohle 
Nr. 2. 

So gut, wie die Kohle Nr, 2 als normal an- 
gesehen wird, kann es auch Nr. 1 oder irgend 
eine andere Qualität. Dabei drängt sich der 
Gedanke auf, wie wünschenswerth es wäre, wenn 
im Kohlengeschäft eine bestimmte Normalkohle 
den Preisnotirungen zu Grunde gelegt würde, 
ähnlich wie man in England den Preis von 
Gold und Silber auf Legirungen bestimmter 
Zusammensetzung, das Standardgold und Standard- 
silber, bezieht. Sei nun beispielsweise eine Koks- 
kohle von 6% Asche und 6% Wasser als 
Standardkohle angenommen, so ergiebt sich aus 
Formel I der zugehörige Preis einer Tonne reinen 
Brennstoffs zu 

KR 31.6067 621011,969, 

Der Preis der Kokskohle wurde heute mit 4 «# 
notirt. Das zugehörige K ist gleich 8,387 M. 
Die von der Zeche gelieferte Kohle möge aber 
bei der Prüfung nicht die Standardziffern, son- 
dern 5% Asche und 10% Wasser geben. Diese 
Zahlen, in die Formel II nebst dem Werthe 
K = 8,387 eingesetzt, geben k = 3,877 als 
den gerechten Preis dieser Kohle loco Zeche. 

Sobald noch durch Transport der Werth 
von k vergrölsert wird, ergeben sich weit be- 
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trächtlichere Differenzen. Angenommen, die 
Fracht betrage 6 «#, so dafs die Standardkohle 
loco Hütte 10 «# kostet; der zugehörige Werth 
von K ist dann 18,023. Diese Zahl, neben den 
Werthen 5 und 10 für die vorhin gedachte 
Kohle in die Formel II eingesetzt, führt zu 
kı==:9,694. 

Während also an der Zeche die Kohle nur 
um 0,12 «# minderwerthig als die Normalkohle 
ist, ist sie es für die Hütte um 0,31 #. 

Der Natur der Function entsprechend, haben 
die nämlichen zwei Kohlen kein constantes Preis- 
verhältnifs. Loco Zeche ist in unserm Falle 
das Verhältnifs 3,868 : 4 = 0,9692. An der Hütte 
kostet die Normalkohle mit Fracht 10 «#. Die- 
ser Preis mit der soeben gefundenen Verhältnifs- 
zahl multiplieirt würde 9,692 «# ergeben, gegen 
den richtigen Werth 9,694. Die Differenz ist 
hier allerdings verschwindend, kann aber bei 
grölseren Verunreinigungen ganz beträchtlich 
werden. Dieses auf den ersten Blick paradoxe 
Resultat, dafs das Werthverhältnifs der näm- 
lichen zwei Kohlen mit der durch CGonjuncturen 
und Frachten veränderten Höhe der Preislage 
etwas varlirt, rührt daher, dafs zu den variablen 
Kohlenpreisen constante resp. unabhängige Werthe 
hinzutreten, wie Arbeitslöhne und Kalksteinkosten. 

Der vorstehenden Entwicklung einfacher For- 
meln zur leichten mechanischen Berechnung des 
wahren metallurgischen Werthes einer Kokskohle 
sei als erste Bemerkung hinzugefügt, dals die in 
den Formeln I und II steckenden Gonstanten 
selbstverständlich nur gelten für die von uns 
angenommenen Zahlen der Verkokungskosten, 
des Kalksteinpreises, der Koksausbeute, der 
Menge des benöthigten Kalksteins und des zum 
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Schlackenschmelzen erforderlichen Brennstoffs. 
Diese Annahmen entsprechen gewils der grofsen 
Praxis. Es ist aber leicht für Jedermann, andere 
Zahlen, welche ihn nach seiner speciellen Er- 
fahrung richtig dünken, in die Entwicklung auf- 
zunehmen und dem entsprechend die Constanten 
der Formeln I und II zu ändern. Eine mälsige 
Variation der Gonstanten ist übrigens bei der 
Berechnung des Werthverhältnisses einer ge- 
gebenen Kohle zur Normalkohle auf das End- 
resultat von ganz unwesentlichem Einflufs. 

Besondere Beachtung verdient die chemische 
Zusammensetzung der Asche. Dieselbe kann sehr 
wohl eine derartige sein, dafs ein vermehrter 
Kalksteinzuschlag gar nicht erforderlich ist. 

Ja, die Asche ist nicht selten mehr werth 
als eine gleiche Menge reiner Steinkohle und 
zwar wegen ihres Eisengehalts, ein Umstand, 
der auffallenderweise bisher nicht beachtet worden. 

In Mucks Steinkohlenchemie finden sich 
pag. 70 unter 1—4 Aschen der Durchschnitts- 
kohle von vier übereinanderliegenden Flötzen 
einer westfälischen Zeche. Der mittlere Gehalt 
an metallischem Eisen ist nicht geringer als 
40%, daneben sehr wenig Schwefel. Diese 
Zeche liefert also in der Asche ihrer Steinkohle 
geradezu ein werthvolles Eisenerz. 

Zum Schlufs wollen wir uns nicht verhehlen, 
dafs alle Berechnungen und Formeln, auch wenn 
sie bis ins Einzelnste den wirklichen Verhältnissen 
angepalst sind, erst dann einen praktischen Werth 
haben können, wenn Probenahme und Prüfung 
wohlfeil und schnell, mit einer von beiden 
Parteien als autoritativ anerkannten Sicherheit 
und Zuverlässigkeit, durchführbar sind. 

Brandenburg a. H., den 12. Sept. 1884. 


Ueber eine Methode zur direeten Bestimmung der spec. Ge- 
wichte, des Kokssubstanz- und des Porenraums in 
Koks und Holzkohlen. 


Von Dr. Wilh. Thörner. 


Nachdem ich, wie aus dem Septemberheft 
dieser Zeitschrift zu ersehen*, die bislang zur 
Bestimmung des spec. Gewichtes und des Poren- 
raumes von Koks und Kohlen in der Technik 
gebräuchlichen Methoden, soweit dieselben mir 
bekannt geworden, genau durchgearbeitet, auf 
mehrere Fehlerquellen aufmerksam gemacht und 
auch einige kleinere Verbesserungen angegeben 
hatte, begann ich, eine einfachere und genauere 
Methode zur Anstellung dieser Bestimmungen 
auszuarbeiten. ‘Da nun in demselben Heft ähn- 
liche Versuche von Reinhardt ** beschrieben sind, 
so gestatte ich mir schon jetzt, eine kurze Be- 
schreibung der von mir angewandten Methode 


* »Stahl u. Eisen« 1884, S. 513. 
** »Stahl u. Eisen« 1884, S. 521. 


hier folgen zu lassen, obgleich dieselbe erst in 
einem der nächsten Hefte zusammen mit einer 
kurzen Besprechung der zu diesen Versuchen 
benutzten hydrostatischen Waage und einer ein- 
gehenderen Vergleichung der Resultate der neuen 
ünd alten Methode zur Veröffentlichung gelangen 
sollten. 

In der mir über den in Rede stehenden Gegen- 
stand vorliegenden Literatur sind besonders fol- 
gende Abhandlungen zu beachten. 

Schon im Jahre 1864 bestimmte Phipson * 
das spec, Gewicht von Mineralien mit Hülfe einer 
Wasser enthaltenden kalibrirten Glasröhre, in 
welche er eine abgewogene Menge Substanz 
schüttete und aus der Volumveränderung der 


* Dinglers polyt. Journal 166, S. 79. 


ar ee er 
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Wassersäule das spec. Gewicht nach dem Lehr- 


Gewicht i. g 

— —— —— . berechnete. 
Volum i.cem 

R. Fresenius* hielt diese Methode für ungenau, 
da Ablesungen des Wasserstandes in gr aduirten 
Röhren nur auf 0,02 ccm genau ausgeführt 
werden können und hierdurch bei der Berech- 
nung der spec. Gewichte schwerer Körper schon 
recht grolse Differenzen entstehen können. Wenn 
z.B. 3 g Platin nach erster Ablesung 0,14 und 
nach zweiter Ablesung 0,16 ccm War ver- 
drängen, so berechnet sich daraus das spec. Ge- 
wicht zu 21,429 resp. 18,750, man erhält so- 
mit die ganz unzulässige Difaren? von 2,679. 
Diese Versuche wurden dann erst im Jahre 1882 
von Brügelmann ** wieder aufgenommen. Der- 
selbe umging die Freseniusschen Ausstellungen 
einfach dadurch, dals er grölsere Substanzmengen 
anwandte. Er benutzte zu seinen Versuchen eine 


satz: Spec. Gewicht = 


‚Mohrsche Bürette oder Melspipetie und bestimmte 


das spec. Gewicht sowohl von Flüssigkeiten 
(durch einfaches Ausfliefsenlassen eines gemes- 
senen Volums und Wägen), als auch der ver- 
schiedenartigsten festen Körper (Wachs, Mineralien, 
Salze etc.) mit hinreichender Genauigkeit. An 
Stelle von Wasser benutzte dieser Forscher als 
leichter benetzende Flüssigkeiten mit Vortheil 
Benzol, Toluol oder Xylol. Später hat denn 
noch Gisevius*** diese Methode dadurch verbes- 
sert, dals er bei der Bestimmung der spec. Ge- 
wichte von Mineralien ein Volumenometer mit 
seitlich angeschmolzenem engen Glas- 
rohr benutzte, wodurch ein genaueres Ab- 
lesen des Flüssigkeitsstandes ermöglicht werden 
soll. Schliefslich hat Schumann im vergangenen 
Jahre auf der General-Versammlung des Vereins 
deutscher Cementfabricanten in Berlinf ein be- 
sonders für die Bestimmung des spec. Gewichts 
von Gement bestimmtes Volumenometer angegeben, 
welches auf demselben Princip beruht und in 
dem Terpentinöl als Netzflüssigkeit dient. 


Auf Grund dieser Mittheilungen habe ich nun 
eine einfache Methode zur sehr schnellen Be- 
stimmung der spec. Gewichte und ganz besonders 
auch zur directen Bestimmung des Poren- und 
Kokskohlenstoffraumes von Koks etc. ausgearbeitet. 


Zunächst werden von dem zu untersuchenden 
Koks nach bekannten Methoden zwei gute Durch- 
schnittsproben und zwar eine in Gestalt eines 
feinen Pulvers (Probe I) und eine zweite im Gestalt 
etwa 10 mm im Durchmesser .haltender Stück- 
chen (Probe II) dargestellt ff. Von beiden Proben 
werden dann genau gleiche Mengen 25 bis 50 g 


” „ Fresenius’ Zeitschr. f. analyt. Chemie 1, S. 452. 


R 2 fi 021, 8. 178; 
a . 2, » k 23, S.5l. 
f Vergl. auch Fresenius’ Zeitschrift für analyt. 


Chemie 23, S. 177. 

tr Die Koksproben müssen, wenn es darauf an- 
kommt, sehr genaue Resultate zu erlangen, bei 120 
bis 130° C. getrocknet werden.“ 
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abgewogen und von diesen 
zunächst die Probe I in 
einem Becherglase mit Al- 
kohol, Benzol oder Toluol 
übergossen, auf einem Was- 
serbade etwa 5 Minuten zuın 
Kochen erhitzt und dann 
zum raschen Erkalten auf 
15° C. beiseite gestellt. Es 
werden durch diese Opera- 
tion die Poren des Koks 
durch die rasch netzenden 
Flüssigkeiten ausgefüllt. 
Das Volumenometer AD, 
welches ich zu meinen Ver- 
suchen verwende, ist sehr 
einfach und dem Schumann- 
schen Apparat nachgebildet. 
An ein Jlängliches, nicht 
zu dünnwandiges Glaskölb- 
chen A, welches bis zur 
Marke OÖ etwa 100 ccm falst, 
ist ein 12 bis 13 mm weites, 
100 ccm fassendes und in 
!/o ecm eingetheiltes Glas- 
rohr angeschmolzen oder 
auch eingeschliffen*. Der 
Apparat wird bis etwa zur 
gewünschten Flüssigkeit: 
Toluol gefüllt und um 
mit einem Kork 
derselbe, da alle 


der 


mit 
Benzol oder 
ein Verdunsten zu vermeiden, 


Marke O0 
Alkohol, 


verschlossen. Dann wird 
Ablesungen bei möglichst annähernd 15° C. 
ausgeführt werden müssen, in einen weiteren 
Glascylinder, in welchem sich Wasser von 15°C. 
oder etwas darunter befindet, gestellt. Ein Ter- 
mometer C. gestattet, die im Gylinder herrschende 
Temperatur abzulesen. Nach 5 bis 10 Minuten 
wird der Stand der Flüssigkeit im Volumenometer 
abgelesen und notirt. Wenn man bei diesen 
Ablesungen ein Stückchen schwarzes Papier hinter 
das Glasrohr hält und stets die niedrigste Stelle 
des Meniskus notirt, so kann man mit Sicher- 
heit noch !/ıo cem erkennen. Hierauf wird durch 
einen weiten Trichter die abgewogene Menge des 
gepulverten Koks (Probe I) langsam in das Vo- 
lumenometer geschüttet, der Trichter durch 
schwaches Anklopfen von den noch hängen ge- 
bliebenen Kokspartikelchen befreit und der mit 
dem Korkstopfen geschlossene Apparat einigemal 
sanft durchgeschüttelt. Hierdurch wird sofort 
eine vollständige Benetzung und Durchdrin- 
gung des Kokspulvers durch die verhandene 
Flüssigkeit erzielt. Man stellt nun den Apparat 
in den Kühlcylinder zurück, läfst einige Minuten 
absitzen, spült durch langsames Neigen die durch 
das Schütteln im oberen Theile des calibrirten 
Glasrohres hängen gebliebenen Kokspartikelchen 


* Der Apparat ist von C. Gerhardt, Marquarts Lager 
chem. Utensilien in Bonn zu beziehen. 
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zurück und liest, nachdem die Temperatur con- 
stant geworden ist, den jetzigen Stand der Flüs- 
sigkeit ab. Aus beiden Ablesungen ergiebt sich 
das Volum, welches der porenfreie Koks, die sog. 
Kokssubstanz einnimmt. Dividiren wir nun das 
Gewicht des-angewandten Kokspulvers in Grammen, 
durch das so ermittelte Volum desselben in ccm, so 
erhalten wir das spec. Gewicht der Kokssubstanz z.B. 
angewandt: 25 g Kokspulver, gefunden 15,9 cem 
ee 
19,9 

Jetzt schüttet man die im Becherglase zur 
Füllung der Poren mit Alkohol etc. aufgekochten 
und wieder auf 15° C. erkalteten Koksstückchen 
(Probe II) in einen passenden Trichter, lälst 
einige Secunden die überschüssige Flüssigkeit 
abtropfen und dann die Koksstückchen langsam 
in das geneigt gehaltene Volumenometer direct 
zu dem Kokspulver gleiten. (Hat man zu grolse 
Quantitäten Koks in Arbeit genommen, so muls 
man natürlich den Mefsapparat vorher reinigen 
und wie beim ersten Versuch verfahren). Nach 
etwa 5 Minuten hat im Kühleylinder Temperatur- 
ausgleichung stattgefunden. Man liest in der 
bekannten Weise den jetzigen Stand der Flüssig- 
keit im Volumenometer ab und erhält durch 
Abzug der vorletzten Ablesung direct das Volum, 
welches Koks + Poren einnehmen, und hier- 
aus berechnet sich das eigentliche spec. Ge- 
wicht des Koks: 
Gewicht des angew. Koks = 25,0 g 

8,1. 


Volum; spec. Gewicht = 


— MANOR 
5 cem p 


Gefundenes Volum in ccm = 2 
Gewicht 0,87. 

Die Berechnung des Raumes nun, welchen 
die Kokssubstanz und die Poren einnehmen, er- 
giebt sich, da wir bei beiden Versuchen gleiche 
Gewichtsmengen angewandt haben, wie folgt: 
25 g Koks, in dem die Poren vorher mit Flüssig- 

keit ausgefüllt sind, also Kokssubstanz 
+ Poren, nehmen einen 
Raum ein ALSESR 
25 g Kokssubstanz allein neh- 
men einen Raum ein . .=13,90. „ 


== 28,002ccH 


In 25 g Koks sind demnach ent- 
halten: Porenraum . .= 14,85 ccm 

100 g Koks bestehen somit aus: 
55,60 Vol. Kokssubstanz u. 
59,40 „ Poren und 

100 g Koks nehmen 

einen Raum von 115,00 cem ein. 

1 cbm Koks wiegt 869,6 kg. 

Zur Ausführung dieses vollständigen Versuchs 
sind nur 2 Wägungen (auf 0,01 g genau) und 
drei Ablesungen nothwendig, alle diese Opera- 
tionen sind in !/s Stunde bequem zu erledigen 
und so einfach, dafs sie jeder etwas praktische 
Arbeiter leicht und sicher ausführen kann. Die 
Einhaltung einer Temperatur von annähernd 15°C. 
ist, besonders bei Anwendung kleinerer Gewichts- 
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mengen Koks sehr wünschenswerth. Ich habe 
bei Anwendung von 8 bis 10 g Koks und einer 
Ablesungstemperatur von 15 bis 20° C. Diffe- 
renzen im spec. Gewicht von 0,022 beobachtet. 
Von ganz besonderer Wichtigkeit ist 
es aber, nur gute Durchschnittsproben 
der zu untersuchenden Kokssorten zu 
verwenden. So erhielt ich bei einigen Vor- 
versuchen, bei denen einzelne grölsere Koksstücke 
verwandt wurden, folgende stark differirenden 
spec. Gewichte derselben Kokssorten. 


I. Grofsporiger Koks: 
Spec. Gewicht bei 15° 0, 


Gewicht des Stückes = 17,16 g —= 0,7460 
: 2 2 == 1,96% —= 0,7475 
. 4 R —, 7,92 20 
Il. Feinporiger Koks: 
Spec. Gewicht bei 15°C. 
Gewicht des Stückes = 21,70g . = 1,1421 
= ..,9,943 2002-41, 2495 


n ” 

Auch zur Darstellung der gepulverten Koks- 
probe benutze man ja nicht allein die bei der 
Bereitung der Stückprobe abgesiebten Rückstände, 
denn man würde so hauptsächlich die weicheren 
Kokstheile verarbeiten. Man verfahre überhaupt bei 
der Herstellung beider Proben genau so, wie man 
dies von der Bereitung der zur Aschenbestimmung 
nothwendigen Durchschnittsproben gewohnt ist. 

Was nun schliefslich noch die zur Benetzung 
zu verwendenden Flüssigkeiten betrifft, so sei 
bemerkt, dafs Benzol und Toluol die Kokssub- 
stanz unbedingt am schnellsten und vollständigsten 
durchdringen, Alkohol hierin allerdings etwas 
zurücksteht, dagegen ein billigeres Arbeiten und 
ein leichteres Reinigen des Volumenometers ge- 
stattet. Auch Wasser kann zu diesem Zweck ganz 
gut verwandt werden, nur muls dann das Durch- 
schütteln und Aufkochen energischer betrieben 
werden. Gemische von Wasser und Alkohol 
lassen sich dagegen sehr vortheilhaft benutzen ; 
hierüber denke ich noch einige Versuche anzu- _ 
stellen. Ein Färben dieser Flüssigkeiten ist leicht 
zu bewerkstelligen, ich für meinen Theil halte 
dasselbe jedoch für ganz überflüssig. 

Diese Methode bietet natürlich im. Princip 
nichts Neues, sie liefert jedoch in kurzer Zeit 
sichere Resultate und dürfte daher der Technik 
willkommen sein. Auch die von Reinhardt in 
dem Septemberheft dieser Zeitschrift beschriebene 
Methode enthält ebenfalls nach den eingangs auf- 
geführten Literaturauszügen nur im  Prinecip 
längst bekannte Thatsachen. Dieselbe 
wird bei Anwendung guter Durchschnitts- 
proben ohne Frage auch gute Resultate geben, 
steht aber, was Schnelligkeit und Einfachheit der 


Ausführung betrifft, der in den vorstehenden 
nach. 4 


Zeilen beschriebenen Methode bedeutend 
Osnabrück, im September 1884, 
Analytisch-mikroskopisches und chemisch- 

technisches Institut. 


ur 


Detcher 1884, 


2. Abbaumethoden. 


Je nach der Art des Vorkommens und dem 
räumlichen Verhalten der Lagerstätten werden 


$ 
_ diese durch Firstenbau, Seitenfirstenbau, Quer- 
- bau, Strebbau, Pfeilerbau oder durch Tagebau 


gewonnen. Aufser beim Tagebau und auch hin 
und wieder beim Pfeilerbau werden die ausge- 
 hauenen Räume mit sog. Bergen versetzt. Diese 
_ werden meistens aus verlassenen oberen Bauen 
bezogen oder aus Querschlägen, Schachtabteufen 
- und auch von aufsen herbeigeschafft. Selten ent- 
_ halten die Eisenerzlagerstätten selbst genügenden 
- Bergeversatz und ist das Ausbrechen aus dem 
_ Nebengestein in der Regel zu kostspielig. Auf 
einigen Gruben werden Schlacken* von benach- 
barten Hütten als Versatzmaterial verwandt und 
dieselben von Tage aus durch Rollen in die 
 Abbauräume gestürzt oder mittelst Wagen durch 
die Maschinenschächte heruntergefördert. 
E Wenn anstehende Massen gelöst und als 


hi 
Rd < 


-  _*) Bei angestellten Versuchen auf der Steinkohlen- 
 zeche Gräfin Laura in Oberschlesien ergaben 1 cbm 
5 feste Hochofenschlacke 2 cbm lose Schlacke und 
_ waren zum Ausfüllen eines Abbauraumes von 1 cbm 
1,24 cbm loser Schlacken nothwendig. 


% 
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Versatzmaterial verwandt werden, so nimmt man 
gemeinlich eine #5 bis 2,5fache Volumenver- 
mehrung an. 

Gänge, steil fallende Lager und Flötze, Stöcke, 
Stockwerke werden gewöhnlich durch Firstenbau, 
Seitenfirstenbau oder Querfirstenbau, weniger steil 
und flach fallende Lager und Flötze durch Pfeiler- 
bau oder Strebbau und die nahe an der Ober- 
fläche vorkommenden, dem Gestein aufliegenden 
sogenannten oberflächlichen Lagerstätten durch 
Tagebau gewonnen. 


a) Abbau der Eisensteingänge, steil fallenden Lager 
und Flötze, Stöcke und Stockwerke. 


Der Firstenbau wurde erst gegen Ende der 
vorigen Jahrhunderts eingeführt, bis dahin was 
der Strossenbau in Anwendung. Dieser erfor- 
derte aber namentlich auf den mächtigen Eisen- 
erzgängen das Stehenlassen vieler Schweben, 
wodurch ein Viertel, ja oft ein Drittel des Eisen- 
steins verloren ging; aulserdem beanspruchte 
der Strossenbau viel Holz und war auch sehr 
gefährlich, weshalb man von demselben abging. 

Die Einrichtung eines Firstenbaues zeigt 
Fig. 1. 


Fig. I. 


= 
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Die Hauptförderstrecken werden jetzt, wenn 
eine Lagerstätte nicht zu unbedeutend ist, ins 
liegende, in besonderen Fällen aber auch ins 
hangende Nebengestein verlegt und dadurch vom 
Abbau der Lagerstätte gänzlich unabhängig ge- 
macht. Auch erhalten dieselben grölsere Stand- 
haftigkeit und weniger Krümmungen als die auf 
den Lagerstätten aufgefahrenen Förderstrecken. 
Die Entfernung der Strecken von den Lagerstätten 
richtet sich nach der Beschaffenheit des Neben- 
gestens und beträgt zuweilen bis zu 20 m. 
Aus denselben werden in gewissen Entfernungen 
voneinander (Querschläge nach den Lagerstätten 
getrieben, in welche man die Förder- und Fahr- 
rollen einmünden läfst. Durch dieses Verfahren er- 
giebt sich zwar unter Umständen einschliefslich der 
Querschlagslängen eine 4fache Auffahrungslänge. 

Wie in früherer Zeit im allgemeinen, so läfst 
man auch zuweilen gegenwärtig noch über Haupt- 
strecken, welche auf steil fallenden Lagerstätten 
aufgefahren werden, an den Stellen, wo diese 
nur bis Streckenbreite mächtig sind, sogenannte 
Schweben stehen. Die Stärke dieser Schweben 
richtet sich nach der Beschaffenheit der Lager- 
stätten und des Nebengesteins, sowie auch nach 
der Belastung durch den Abbauversatz. Das 
Stehenlassen von Schweben erheischt zwar die 
Kosten des doppelten Auffahrens in geschlossener 
Masse, wird indessen, abgesehen davon, dals die 
in einer Schwebe enthaltenen Erze für lange 
Zeit unbenutzt bleiben und auch bei der späteren 
Gewinnung derselben Verluste entstehen, in der 
Regel nicht theurer als eine solide Verbauung 
der Strecken. Diese bedarf jedoch im Laufe 
der Zeit Reparaturen und auch der Erneuerung. 
Indessen gewährt auch eine Schwebe nicht immer 
einen vollständigen Schutz für eine Strecke, 
namentlich wenn die Schwebe aus Spatheisen- 
stein besteht, indem dieselbe durch die Luft 
und noch mehr durch die von oben durch den Ver- 
satz eindringenden Wasser angegriffen und brüchig 
wird. 

Die Zahl der Förderrollen mufs so grofs 
sein, dals durch dieselben das Förderquantum 
bequem durchgestürzt werden kann und dals 
die einzelnen Rollen nicht stärker in Anspruch 
genommen werden, als es ihre Haltbarkeit ge- 
stattet. Der Abstand derselben voneinander wird 
so bemessen, dals für je zwei Abbaustölse eine 
Rolle vorhanden ist und dafs die Kosten der 
Haufwerksförderung auf den Abbauen zu den 
Herstellungskosten der Rollen in einem ange- 
messenen Verhältnils stehen. Aufserdem richtet 
sich die Stellung der Rollen auch vielfach nach 
der allgemeinen Beschaffenheit der Lagerstätten 
und des Nebengesteins. Es lassen sich daher 
keine allgemein gültigen Regeln über die Zahl 
resp. den Abstand der Förderrollen aufstellen. 
Die Kosten der Förderung auf den Abbauen sind 
von mannigfachen Umständen abhängig und sehr 
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verschieden. Es kann bei diesen nicht wie beim 
Transport über Tage mit Zunahme der Trans- 
portlänge auf eine verhältnifsmälsig geringere Zu- 
nahme der Kosten gerechnet werden. 

Werden die Transportkosten ohne Rücksicht- 
nahme auf die Füllung und Entleerung der Ge- 
fälse im grofsen und ganzen zu etwa 1,5 d) prot 
und m, die Haufwerksschüttung pro cbm Lager- 
stätte zu etwa 3,5 t und die Kosten einer im 
Versatz nachzuführenden Förderrolle pro m Höhe 
zu 10 «# veranschlagt, so werden die Förder- 
rollen, wenn die Förderstrecke auf der Lager- 
stätte aufgefahren wird und die Rollen direet 
neben dieser angesetzt werden, 


voneinander aufzuführen sein, im Falle ein un- 
gefährer Ausgleich zwischen den Kosten des 


Transports auf den Abbauen und den Kosten 


der Förderrollen stattfinden soll. E 

Wird dagegen die Förderstrecke im Neben- 
gestein aufgefahren, werden die Förderrollen 
etwa 30 m hoch und sind die Kosten der Rollen- 
querschläge zu etwa 200 «% anzunehmen, so 
betragen die Gesammtkosten pro Rolle und Quer- 
schlag 500 «# und pro ın abzubauendePfeilerhöhe 
16,66 «#4. In diesem Falle werden die Förder- ° 
rollen, um einen ungefähren Ausgleich zwischen 
den Kosten des Transports auf den Abbauen und‘ 
den Kosten der Querschläge und Rollen herbei- - 
zuführen, 


PA k 
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voneinander aufzuführen sein. 


Hieraus ergiebt sich, dafs der Abstand der 
Förderrollen behufs Ausgleichung der Kosten ein 
grölserer sein muls, wenn die Förderstrecken 
im Nebengestein aufgefahren werden. 


Uebt das Hangende grofsen Druck aus, ist das 
Haufwerk fest und scharfkantig, so empfiehlt es 
sich, die Rollen] enge zusammenzustellen, also 
eine möglichst grofse Anzahl von Rollen an- 
zulegen, weil dieselben dann leicht zerstört 
werden und, wie bereits bemerkt, Reparaturen 7 
in den Rollen sich schlecht ausführen lassen. 
Ist eine Lagerstätte besonders leicht zu gewinnen, 
wie z. B. viele Brauneisensteinlagerstätten, so 
müssen die Rollen ebenfalls in möglichst grofser 
Anzahl ausgeführt werden, damit dieselben bei 
einem flotten Abbau zur Förderung des Hauf- 
werks ausreichen. } 

Für die Wagenförderung in den Sohlstrecken 
ist der Abstand der Rollen, d. b. die dadurch 


fein und feucht ist. 
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bedingte grölsere oder geringere Rückförderung 
eines Theils des auf den Abbauen gewonnenen 
Haufwerks, von nicht nennenswerthem Belang 
und kommt dieselbe deshalb auch beim Ansetzen 
der Rollen nicht in Betracht. 

Die Förderrollen werden unten offen gelassen 
oder mit Schützen geschlossen. Zum Beladen 
eines gewöhnlichen Förderwagens aus einer 
offenen Rolle sind etwa 15 Minuten nothwendig, 
während die Beladung aus einer geschlossenen 
Rolle nur etwa die Hälfte der Zeit in Anspruch 
nimmt. Da nun ein Wagen gewöhnlich 0,5 t 
Haufwerk falst, so können im günstigsten Falle 
durch eine Rolle innerhalb einer achtstündigen 
Schicht mit 7 Stunden Arbeitszeit 14 beziehungs- 
weise 28 t gestürzt werden. Man giebt den 
geschlossenen Rollen nicht gerne unter 50° 
Neigung, weil sonst das Haufwerk in denselben 
sich leicht festsetzt, namentlich wenn dasselbe 
Lettiger und nasser Eisen- 


- stein rutscht besonders schlecht, und mufs man 


- wenden. 
man den Rollen unten auch einen 


für diesen fast ausnahmslos offene Rollen an- 
Um das Rutschen zu befördern, giebt 
grölseren 


Querschnitt als oben. Ist man gezwungen, einer 


i Förderrolle eine geringe Neigung zu geben, so 
- führt man wohl neben derselben eine Fahrrolle 


_ nach und trennt beide 


Rollen durch Einstriche 
mit Bohlenverschlag. Man kann dann aus der 
Fahrrolle etwa festgesetzte Massen lösen. In 


den geschlossenen Rollen wird das Haufwerk 
_ weniger zerkleinert als in den offenen Rollen, 


- bereitung von Wichtigkeit ist. 


ein Umstand, welcher immerhin für die Auf- 
Hat eine Lager- 


stätte eine den Rollen entsprechende Neigung, 


so werden diese am Liegenden aufgeführt und 


etwaige kleine Unebenheiten desselben beseitigt, 


- im andern Falle aber am Liegenden angesetzt 


und allmählich nach dem Hangenden gerichtet 
und zwar so, dafs das Hangende erst beim Ein- 
treffen auf der oberen Abbausohle erreicht wird. 


- Läfst sich aber auf diese Weise eine nicht ge- 


_ genden zum Liegenden 


nügende Neigung erzielen, so werden die Rollen 
früher bis zum Hangenden geführt und dann an 
den betreffenden Stellen Strecken vom Han- 
im Versatz offen ge- 
halten und hier mit Aufführung neuer Rollen 
begonnen. Durch dieses Verfahren entsteht in- 
dessen ein kostspieliger Zwischentransport. Man 
führt die Förderrollen deshalb gerne am Lie- 
genden nach, weil dieselben dann eine feste Wider- 


lage erhalten und weniger Druck vom Han- 
genden auf die Rollen ausgeübt wird, auch das 


4 
v 


- gleitet und geringen Verschleils verursacht. 


Haufwerk direct auf dem Liegenden herunter- 
Die 
Förderrollen erhalten gewöhnlich einen lichten 
Querschnitt von 0,75 bis 1 qm.  Dieselben 
werden mit Holz ausgebaut oder mit Gesteins- 
stücken aus dem Nebengestein oder aus der Lager- 


 slälte, Basaltsäulen und Basaltstücken trocken 
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ausgemauert oder auch durch Eisenblechrohre — 
gewöhnlich alte Kesselflamm- oder Siederohre — 
gesichert. Die Basaltsäulen werden so gelegt, 
dafs deren Stirn die Wandung der Rollen bildet. 
In gleicher Weise werden die Rollen zuweilen 
mit keilförmigen Holzklötzen ausgebaut. Den 
am Nebengestein befindlichen Förderrollen wird 
bei der Ausmauerung ein halbmondförmiger und 
den ganz im Versatz stehenden Rollen ein runder 
Querschnitt gegeben. 

Bremsberge (Bremsschächte) kommen beim 
Firstenbau und überhaupt beim Eisensteinbergbau, 
aulser beim Kohleneisensteinbergbau, nur aus- 
nahmsweise zur unterirdischen Förderung in 
Anwendung, indem die Firstenbaue selten con- 
centrirt genug sind und sich auch die anderen 
Verhältnisse, namentlich die Lagerstättenverhält- 
nisse in wenigen Fällen zu deren Anlage eignen. 
Im übrigen kann durch Bremsberge in gleicher 
Zeit mehr gefördert werden als durch Rollen. 
Erstere sind indessen in der Herstellung theurer 
als letztere und müssen eine gleichmälsige 
Neigung baben. 

Die Fahrrollen erhalten einen lichten Quer- 
schnitt von etwa 0,7 & 0,8 m. Dieselben werden 
fast immer mit Holz ausgebaut. Man setzt die 
Fahrrollen gerne von 10 zu 10 m Höhe seitlich 
ab, wie Fig. I zeigt, um dadurch Ruhebühnen 
zu gewinnen. 

Zuweilen werden auch noch besondere Rollen 
zum Aufziehen des Holzes für die Abbaue 
angelegt. 

Wie bereits bemerkt, wird das Versatzmaterial 
meist aus verlassenen oberen Abbauen bezogen. 
Zu diesem Zwecke werden sogenannte Berge- 
rollen auf den Lagerstätten durch Ueberbrechen 
oder Abteufen von Gesenken hergestellt, welche 
gleichzeitig zum Wetterwechsel dienen. Sollen 
Verbindungen mit einer oberen Sohle zum Berge- 
bezuge ausgeführt werden, so stellt man die 
Ueberbrüche resp. Gesenke zuweilen unter die 
Förderrollen dieser Sohle, um das Versatzmaterial 
nöthigenfalls von höher gelegenen Punkten durch 
die Förder- und Bergerollen nach den unteren 
Abbauen stürzen zu können. Ist die Förder- 
strecke der oberen Sohle im Nebengestein auf- 
gefahren, so gewährt die genannte Anordnung 
auch den Vortheil, dafs man durch die Förder- 
rollenquerschläge nach den oberen Mündungen 
der Bergerollen gelangen und den Versatz- 
sturz reguliren kann. Ueberbrüche können 
gewöhnlich in geringeren Dimensionen als 
Gesenke hergestellt werden, sind indessen auch bei 
gleichem Querschnitt in ein und demselben Ge- 
stein und bei mälsiger Höhe beziehungsweise 
Tiefe um ca. 25 bis 30% billiger auszuführen, 
wenn dieselben genügend und leicht ventilirt 
werden können, namentlich bei etwas flachem 
oder doch nicht steilem Liegenden. Nichts- 
destoweniger werden aber die Bergerollen 
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zwischen zwei Sohlen gewöhnlich theils durch 
Abteufen, theils durch Ueberbrechen hergestellt 
und dadurch ein rascherer Durchschlag erzielt. 
Die Wasser stellen dem Abteufen gemeinlich 
keine nennenswerthen Hindernisse entgegen, in- 
dem eine Lagerstätte, wenn dieselbe nicht gar 
zu fest geschlossen ist, nach der tieferen Aus- 
richtung bald trocken wird. Hingegen werden 
in einem Ueberbruche die Arbeiten vielfach 
durch schlechte Wetter beeinflulst. Der Quer- 
schnitt der Bergerollen wird möglichst grols 
genommen, wenn das Hangende in grolsen 
Stücken bricht, um ein Verstopfen der Rollen 
zu vermeiden. Gewöhnlich schwankt derselbe 
zwischen 1 A 2 bis 2 & 4 m. Ueberbrechen 
gehört wegen Sturz und Steinfall zu den ge- 
fährlichsten Arbeiten und ist mit grolser Vor- 
sicht zu betreiben. Die Zündung der Schüsse 
erfolgt in neuerer Zeit vielfach mittelst elektrischer 
Zündung. Vor dem Schielsen werden die Ueber- 
brüche mit Pfählen und Bohlen zugelegt. Nach 
dem Schiefsen werden diese Hölzer behutsam 
weggeschoben und das etwa darauf gestürzte 
Material entfernt. Da, wo es angeht, werden der 
Sicherheit der Arbeiter und auch des Wetter- 
wechsels wegen die Ueberbrüche getheilt, um 
besondere Fahr- und Förderräume herzustellen. 
In Ueberbrüchen mit grofsem Querschnitt führt 
man aber besondere Förder- und Fahrrollen nach. 
Der Raum um dieselben wird mit gewonnenem 
Material versetzt, und erhalten dadurch die Ar- 
beiter einen festen Stand. Nach Vollendung 
eines solchen Ueberbruchs wird das Versatz- 
material gefördert und auch das Bauholz wieder 
gewonnen. Zum Schutze der Arbeiter werden 
gewöhnlich von etwa 15 zu 15 m Höhe einige 
m lange Schielsörtchen gebrochen oder im Ver- 
satz offen gehalten. Meist werden beim Ueber- 
brechen Fahrten aus Eisen angewandt. 

Die Stellung der Bergerollen richtet sich 
vielfach nach dem Lagerstättenverhalten und 
nach der Beschaffenheit des Nebengesteins, jedoch 
werden die Entfernungen derselben voneinander 
auch so gewählt, dals die Versatzberge für die Ab- 
baue nahe zur Hand sind und unter möglichst wenig 
Abbaustölsen durchtransportirt werden müssen 
und dafs ferner die Kosten des Bergetransports 
zu den Kosten der Rollen in einem angemessenen 
Verhältnifs stehen. Die Bergerollen dienen 
auch als Einbruch für die Abbaue.. Auf 
denselben lasten in Wirklichkeit nur diejenigen 
Kosten, welche die Eisensteingewinnung mittelst 
dieser Rollen mehr erfordert als durch gewöhn- 
lichen Abbau. Wie bereits bemerkt, sind die 
Kosten der Förderung aufden Abbauen von mannig- 
fachen Umständen abhängig und sehr verschieden. 

Liegen auf einer Spath- oder Rotheisen- 
steingrube zwei Sohlen 30 m tonnlägig unter- 
einander, werden die Bergerollen durch Ab- 
teufen und Ueberbrechen ausgeführt und zwar 
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so, dals die Gesenke 20 m tief abgeteuft und 
die Ueberbrüche 10 m in die Höhe gebrochen 
werden, kestet das Abteufen einschlielslich Haspel- 
förderung bei einem Querschnitt von 1,5a2,5m= 
3,75 qm pro m Gesenktiefe etwa 80 «#, also in 
Summa 1600 «# oder pro cbm 21,33 «#, kostet 
das Ueberbrechen bei gleichen Dimensionen pro m 
Höhe etwa 60 «#, also in Summa 600 «%#% oder 
pro cbm 16 «#, so betragen die Gesammtkosten 
eines Durchschlags 2200 «%. Fallen aus der 
Lagerstätte pro cbm 3 t Eisenstein, so fallen aus 
einer Rolle 3 X 30 X 3,75 = 337,5 t, welche 
pro t 6,52 «# kosten. Kostet ferner die Gewin- 
nung. pro t Eisenstein auf den Abbauen etwa 
3 «#4, so betragen die durch einen Ueber- 
bruch entstehenden gröfseren Gewinnungskosten 
(6,52 — 3) X 337,5 = 1188,0 «#% oder durch- ° 
schnittlich pro aufsteigenden m 39,6 «#. (Der 
Materialverbrauch kommt sowohl beim Abteufen 
als auch beim Ueberbrechen kaum in Betracht, 
da das etwa benutzte Bauholz wiedergewonnen 
wird.) Ist vorauszusetzen, dals die Versatzberge 
direct in die projectirten Rollen fallen oder ohne 
weiteren Transport in dieselben gestürzt werden 
können, und lassen sich die Transportkosten 
der Berge auf den Abbauen, welche zur Aus- 
füllung von 1 cbm ausgewonnenen Raum er- 
forderlich sind, ohne Rücksichtnahme auf die 
Füllung und Entleerung der Transportgefälse, 
im grolsen und ganzen zu etwa 3 d) pro laufenden 
Meter im Durchschnitt veranschlagen, so werden - 
die Bergerollen, wenn die Kosten derselben sich 
mit den Kosten des Bergetransports auf den 
Abbauen ausgleichen sollen, 
bei 2 m Mächtigkeit der Lagerstätte ca. 5l m 
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voneinander anzulegen sein. 

Häufig findet man die Bergerollen in ana- 
logen Abständen voneinander ausgeführt, jedoch 
werden oft geringere Abstände genommen. 

Uebt das Hangende einer Lagerstätte grolsen- 
Druck aus, steht wenig Versatzmaterial zur 
Verfügung, so wird der Pfeiler zwischen zwei 
Sohlstrecken von den Ueberbrüchen aus auch 
wohl durch Firstenstrecken getheilt und dann 
der obere Pfeiler zuerst abgebaut. Diese Abbau- 
methode ist zwar theuer, beansprucht aber 
weniger 'Versatzmaterial als der Abbau ohne 
Theilungsstrecken und macht sich dabei auch 
der Druck des Hangenden weniger bemerkbar. 
In solchen Fällen werden häufig die Ueberbrüche 
durch einen Verschlag in zwei Abtheilungen ge- 
theilt und durch eine Abtheilung die Fahrung‘ 
und durch die andere der Versatzbezug von oben 
für die Abbaue über den Firsten- resp. Theilungs- 
strecken und die Haufwerksförderung von diesen 
nach der Hauptsohle bewirkt. - 


- geschossen werden. 


- oder weniger geneigt. 
 neigte Sohle erleichtert zwar die Förderung, ver- 


wird. 
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Wegen der grolsen Mengen an Versatz- 
material, welche für einen Firstenbau nothwendig 
sind, müssen die mittelst dieser Abbaumethode 
zu gewinnenden Lagerstätten vor allen Dingen 
so vorgerichtet werden, dafs der Versatz unaus- 
gesetzt in genügender Menge und zu möglichst 
geringen Kosten bezogen werden kann. Aus 
diesem Grunde müssen die oberen Sohlen resp. 
Pfeiler den unteren im Abbau stets vorangehen. 

Des rascheren Abbaus der Lagerstätte und 
des bequemeren Versetzens der ausgewonnenen 


Fig. I. 


ab das Stük a be d und, wenn die 
Schlechten resp. Klüfte dem Stolse zufallen, wie 
Fig. III andeutet, durch das gleich tiefe Bohr- 
loch a b aber nur das Stück a b c heraus- 
Häufig stehen in solchen 
Fällen die Gedinge auf den Abbauen, welchen 
die Schlechten resp. Klüfte in einer dem Ab- 
baustols entsprechenden Neigung abfallen, bis 
15% niedriger als auf den entgegengesetzt ge- 
führten Abbauen. Die Höhe der Abbaue, d. h. 
die Höhe zwischen Versatzsohle und Abbaufirste, 
ist gewöhnlich so, dals die Arbeiter auf dem 
Versatz stehend die Haltbarkeit der Firste mit 
dem Fäustel untersuchen und die Firste auch be- 
leuchten können. Bei nicht haltbarem Neben- 


f gestein muls aber die Höhe entsprechend geringer 


genommen werden. Man macht-die Versatzsohlen 
horizontal oder nach den Förderrollen zu mehr 
Eine nach diesen hin ge- 


anlalst aber auch leicht Erzverlust und Verun- 
reinigung der Erze durch die Versatzberge, in- 
dem eine geneigte Sohle selten genügend fest 
Ist eine Lagerstätte unrein, d. h. erfor- 
dern die Eisenerze grolse Aufbereitung, so ist 
das Sprengen auf den Abbauen mittelst Dynamit 


- nicht zu empfehlen, weil durch dieses die Erze 


sehr zerkleinert werden und dadurch die Auf- 
bereitung gewöhnlich erschwert wird. 

Auf den Spatheisensteingruben Storch und 
Schöneberg bei Siegen werden zum Bohren in 
den Firstenbauen und auch in geneigten Ueber- 
brüchen durch comprimirte Luft betriebene 
Bohrmaschinen von ca. 60 kg Gewicht verwandt. 

Seitenfirstenbau und (Querfirstenbau kommt 


selten zur Anwendung, da die steil fallenden 


> 


{ 


Lagerstätten meist eine solche Festigkeit besitzen, 
dals dieselben in ihrer ganzen Mächtigkeit auf 
einmal in Abbau genommen werden können, 


| 
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Räume wegen werden die Firstenabbaue meist 
entgegengesetzt geführt, wie Fig. I veranschau- 
licht. Ist eine Lagerstätte von vielen diagonal 
laufenden Schlechten oder Klüften durchzogen, 
so ist aber die Gewinnung an und für sich 
am billigsten, wenn dieselbe nur von der Seite 
erfolgt, welcher die Schlechten resp. Klüfte ab- 
fallen, weil auf dieser Seite der Effect der 
Schiefsarbeit am grölsten ist. Fallen nämlich, 
wie Fig. Il zeigt, die Schlechten resp. Klüfte 
dem Stofse ab, so wird durch ..das Bohrloch 


Fig. III, 


Auch bieten diese Abbaumethoden gegenüber 
den Firstenbauen nichts besonders Bemerkens- 
werthes. 

Massige Eisensteinlagerstätten, 
eisenstein- und Sphärosideritlager, werden ge- 
wöhnlich durch möglichst rechtwinkelig sich 
kreuzende Strecken in Pfeiler eingetheilt, diese 
dann rückwärts abgebaut und die entstandenen 
Räume mit Bergen versetzt. In dieser Weise 
werden die Abbaue von unten nach oben geführt. 
Das Haufwerk wird durch Rollen in die Sohl- 
strecken gestürzt. 

Auf den Brauneisenstein- und Sphärosiderit- 
lagern im Nassauschen, welche bis ca. 30 und 
50 m, selten tiefer niedergehen und deren 
Hangendes aus Lehm, Thon, Kies und Damm- 
erde besteht, werden, im Falle dieselben nicht 
durch Tagebau abgebaut werden können, 
Schächtchen bis zum Liegenden abgeteuft und 
zwar des Wetterwechsels wegen gewöhnlich 
gleichzeitig zwei in Entfernungen von etwa 10 
bis 20 m. Die Schächtchen werden durch eine 
Strecke, welche auf dem Liegenden aufgefahren 
wird, — sog. Hauptstrecke — miteinander ver- 
bunden und diese dann nach beiden Richtungen 
weiter fortgetrieben. Aus der Hauptstrecke 
werden in der Regel möglichst rechtwinkelig 
Querstrecken in Entfernungen von etwa 10 bis 
20 m aufgefahren und diese in Entfernungen 
von etwa 10- bis 20 m durch der Hauptstrecke 
parallel laufende Strecken miteinander in Ver- 
bindung gebracht. Auf diese Weise werden 
Pfeiler für den Abbau gebildet, die Lagerstätten 
hinlänglich untersucht und wird ferner ein regel- 
mälsiger Wetterwechsel bewirkt. Die Pfeiler 
werden nach den Schächtchen zu und von unten 
nach oben abgebaut. Der ausgehauene Raum 
wird mit Bergen fest versetzt. Letztere werden 
tauben Lagertheilen entnommen oder aus Ver- 


z. B. Braun- 
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suchsstrecken im tauben Gestein oder von Tage 
herbeigeschafft. Natürlich können Unregelmälsig- 
keiten der Lagerstätte oder des Liegenden ein 
Abweichen von dieser regelmälsigen Abbau- 
methode nothwendig machen. Die Querstrecken 
werden in der Regel nicht direct von den 
Schächten aus aufgefahren, um den Druck von 
den Schächten möglichst abzuhalten. Aus dem- 
selben Grunde werden auch zuweilen die Haupt- 
strecken einige Meter von denselben entfernt aufge- 
fahren. Um die Schächte läfst man Sicherheits- 
pfeiler von etwa 3 bis 5 m und an den Haupt- 
strecken Pfeiler von etwa 2 bis 3 m Stärke 
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baues gewinnt. Die Länge der Haupt- und Quer- 
strecken richtet sich nach der Beschaffenheit des 
Lagers und nach dem Drucke des Hangenden. 
Zuweilen erreicht die Grölse des zu einem 
Schachte gehörigen Baufeldes nicht einmal 400 
bis 500 qm, wogegen dasselbe hin und wieder 
bis auf etwa 4000 bis 5000 qm ausgedehnt 
werden kann. Die Förderung in den Strecken 
erfolgt mittelst Laufkarren. Die Abbaumethode 
wird durch Fig. IV. näher veranschaulicht. 

Ist der Gebirgsdruck stark, so werden die 
Schächte mit quadratischem Querschnitt von 
meist 1 m Seitenlänge niedergebracht und in 
ganze Schrotzimmerung gesetzt, andernfalls aber 


& Schacht. 


stehen, die man erst nach Vollendung des Ab- 
Fig. IV. 
| | 
ER EEE a | | 
in 
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Ki | Schacht. 
als sog. Reifenschächte mit ca. 1 m Durch- 


messer abgeteuft. 

Die Reifenschächte, welche unter ähnlichen 
Verhältnissen auch in der Rheinprovinz, in 
Hessen und Schlesien angewandt werden, ge- 
währen durch ihre Einfachheit manche tech- 
nische und ökonomische Vortheile und bieten 
auch keine aufsergewöhnliche Gefahr dar. Die 
Schachtrundung wird gewöhnlich dadurch fest- 
gestellt, dafs der Arbeiter mit einer Lettenhaue 
als Halbmesser auf der zum Ansitz des Schachtes 
bestimmten Stelle einen Kreis beschreibt. Die 
Verbauung ist einfacher als bei einem quadra- 
tischen oder rechteckigen Schachte, auch ist das 
Abteufen billiger, weil die Ecken nicht ausge- 
hauen zu werden brauchen. Zu den Reifen 
werden gerne Rothbuchenstämmchen , welche 
vor Weilsbuchen- und Eichenstiämmchen wegen 
ihrer gröfseren Stärke den Vorzug haben, von 
ca. 5 bis 10 m Länge und etwa 20 bis 25 mm 
mittlerem Durchmesser, verwandt. Diese werden 


mit dem dicken Ende nach unten gegen die 
Schachtwände spiralförmig angelegt und wird 
durch die so entstehende Spannung dem Drucke 
derselben entgegengewirkt. Führt ein Schacht 
viele Wasser, so werden die Reifen mit Stroh 
fest umwickelt und möglichst dicht aneinander 
gelegt, damit die Wasser keine Gebirgstheile 
loslösen. Auch wird in solchen Fällen an den 
nassen und druckhaften Stellen des Schachtes 
nöthigenfalls mehrfach verreift und hinter die 
Reifen Stroh und Moos gestopf. Kommen 
Fahrten zur Anwendung, so werden diese mittelst 
hakenförmiger Eisen (Häspen), welche in die 
Schachtstölse und Reifen eingeschlagen werden, 
befestigt; aulserdem werden die Fahrten anein- 
ander gehangen. An den Stellen, wo aus 
den Schächten ausgefahren wird, müssen diese 
mittelst Tragstempel unterfangen werden. Ge- 
wöhnlich wird ein Reifenschacht in etwa 5 bis 
6 Wochen bis zu 30 m Tiefe niedergebracht 
und kostet pro m incl. Reifen etwa 6 bis 8 AM. 
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Die Förderung in den Reifenschächten erfolgt 
durch Haspel und in der Regel zwei neben- 
einandergehende Kübel. 

Selten und nur dann, wenn besondere Um- 


 stände dafür sprechen, werden massige Lager- 


a zn ke 


Strecken von oben nach unten 
solchen Fällen läfst man das 
Dach zu Bruch gehen und belegt die Abbau- 
sohle mit Bohlen, um von dem folgenden 
unteren Abbau die Berge abzuhalten. 


stätten durch 
abgebaut. In 


b) Abbau der schwach geneigten und flach liegenden 
Eisensteinlager und. Flötze. 


Ist eine Lagerstätte so gering geneigt, dafs 
Rollen zur Förderung des Haufwerks von den 


* Abbauen nach den Sohlstrecken nicht mehr an- 


gewandt werden können, so wird die Lagerstätte 
je nach der Neigung durch Bremsberge, Diago- 
nalen oder durch gewöhnliche Förderstrecken 
vorgerichtet. 

Bremsberge können angewandt werden bei 
einer Lagerstättenneigung, bei der das herab- 
gehende beladene Fördergefäls das heraufgehende 
leere Fördergefäls oder ein Gegengewicht zu 
überwinden vermag. Dieselben sind mithin an 
ein Minimum des Fallwinkels, nicht aber an ein 
Maximum desselben gebunden. Ersteres ist ab- 
hängig von der Höhe des Bremsberges, Be- 
schaffenheit der Förderbahn, Gröfse der Last 
und von der Reibung der Bremsmaschine. Für 
einen Bremsberg von 80 bis 100 m flacher 
Höhe, in welchem nur ein Wagen abwärts bewegt 
wird, können 8 bis 10° als Minimalneigung an- 
gesehen werden, werden indessen mehrere Wagen 
gleichzeitig abgebremst, so liegt die Minimal- 
grenze tiefer. 

Ist die Neigung einer Lagerstätte zur Anlage 
von Bremsbergen zu gering, so wird die Lager- 
stätte mittelst Diagonalen oder, wenn dieselbe 
fast oder ganz horizontal ist, durch gewöhnliche 
Förderstrecken vorgerichtet. Diagonale erhalten 
nicht über 4 bis 4,5° Neigung und erfordern 
diese Winkel schon das Hemmen der Räder bei 


“der Abwärtsbewegung, da bei eisernen Schienen 


11/0 oder schon 1!/3° zum freien Hinablaufen 


der Förderwagen genügen. Es kommen auch 
zuweilen Diagonalen bei den zur Anlage 
von Bremsbergen nicht zu gering geneigten 


Lagerstätten zur Anwendung. Die Diagonalen 
haben dann aber gegenüber den Bremsbergen 
den Nachtheil, dafs sie bedeutende Längen zur 
Einbringung einer bestimmten Pfeilerhöhe er- 


fordern, bei grofser flacher Höhe des Abbau- 
feldes abgesetzt und rückführend getrieben 
werden müssen, theils um den Förderleuten 


einen Ruhepunkt zu bieten, theils weil die 
Diagonalen die in Streichen vorliegende Baugrenze 


früher als die obere Baugrenze erreichen werden. 
_ Aufserdem widerstehen die keilförmigen Pfeiler- 
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‚stücke, welche durch die spitzen Winkel an den 


Punkten, wo die Diagonalen mit söhligen 
Strecken zusammentreffen, etwaigem Druck aus 
dem Hangenden schlecht und lassen sich selten 
ganz gewinnen. Dieserhalb wendet man gern 
Bremsberge an, wenn die Bedingungen dafür 
vorhanden sind. Jedoch bleiben dieselben, wie 
bereits früher bemerkt, des Verhaltens der Eisen- 
steinlagerstätten wegen meist auf den Kohlen- 
eisensteinbergbau beschränkt. 

Die Entfernung der Bremsberge, Diagonalen 
oder anderen Vorrichtungs- resp. Förderstrecken ist 
natürlich sehr verschieden und richtet sich nach 
der Gröfse des Productionsquantums, der Festig- 
keit des Hangenden resp. der zulässigen Länge 
der Abbaustrecken und Abbaue. 

Der Abbau der schwach geneigten und flach 
liegenden Eisensteinlager und Flötze besteht in 
streichendem , schwebendem und diagonalem 
Pfeilerbau, sowie in streichendem, schwebendem 
und diagonalem Strebbau. 

Der Pfeilerbau findet da Anwendung, wo 
es an Versatzmaterial fehlt, der Strebbau, wo 
Versatzmaterial vorhanden oder doch leicht 
herbeizuschaffen und wo das Hangende gut oder 
doch nicht kurzklüftig und gebräch ist. 

Beim Kohleneisensteinbergbau hat man die 
verschiedenartigsten Abbaumethoden, und zwar 


Firsten-, Firstenkasten-, streichenden und dia- 
gonalen Pfeilerbau versucht. Von wenigen 
Stellen abgesehen, ist man aber bei dem 


streichenden oder diagonalen Pfeilerbau stehen 
geblieben, indem meist für den Firstenbau die 
Berge zum Versatz mangeln und der Firsten- 
kastenbau durch den damit verbundenen Holz- 
aufwand zu kostspielig wurde. 

Der streichende Pfeilerbau lälst sich jedem 
Neigungswinkel der Lagerstätte anpassen. Bei 
der Einrichtung desselben wird bekanntlich das 
Abbaufeld durch eine Reihe söhlig getriebener 
Strecken (Oerter) in längliche Pfeiler getheilt. 
Diese werden von hinten her in Abbau genommen, 
wobei die oberen Pfeiler den’unteren vorangehen. 
Die für die Pfeiler anzunehmende Stärke hängt 
hauptsächlich von der Mächtigkeit und Beschaffen- 
heit der Lagerstätte, sowie ‘des Nebengesteins und 
auch von dem schwächeren und stärkeren Fall- 
winkel der Lagerstätte, ab. Mit der Anzahl der 
Pfeiler steigt die Zahl der zur Vorrichtung eines 
Abbaufeldes erforderlichen Strecken, mithin ver- 
mehren sich auch damit die Kosten zur Ausge- 
winnung der Lagerstätte, da der Streckenbetrieb 
gewöhnlich etwa 2 bis$2,5 mal soviel an Ar- 
beitslohn kostet als der Pfeilerabbau. 

Diagonaler Pfeilerbau, bei welchem die Ab- 
baustrecken und Pfeiler eine diagonale Richtung 
erhalten, wird bei flach fallenden Kohleneisenstein- 
flötzen angewandt, wenn es die Lage der 
Schlechten für die Gewinnung vortheilhaft er- 
scheinen lälst. 
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Der auf .den Lothringer und Luxemburger 
Minettelagerstätten geführte besondere Pfeilerbau 


wurde vom Verfasser im ersten Jahrgange dieser 


Zeitschrift bereits beschrieben und durch Zeich- 
nungen näher erläutert. 

Mit dem Strebbau baut man die ganze 
Mächtigkeit der Lagerstätte auf einer grolsen 
Fläche gleichzeitig ab. Derselbe kann bei ge- 
ringer Neigung der Lagerstätte und gutem Han- 
genden gleichzeitig oder fast gleichzeitig fort- 
schreiten. Ist aber das Fallen weniger gering 
oder das Nebengestein schlecht oder die Masse 
der Lagerstätte an sich gebräch, so tritt die 
Nothwendigkeit ein, statt die Arbeiter in einer 
ununterbrochenen Linie anzulegen, für dieselben 
einzelne treppenartige Arbeitsstölse zu bilden, die 
aber fast immer grölsere Dimensionen als beim 
Firstenbau erhalten. Im letzteren Falle wird der 
Strebbau auch Stofsbau genannt. Bei diesem 
vertheilt sich der Druck aus dem Hangenden 
besser als bei dem gleichzeitig fortschreitenden 
Bau. Beim Strebbau werden die ausgehauenen 
Räume mit den einbrechenden oder herbeige- 
schafften Bergen versetzt. 


c) Abbau der oberflächlichen Lagerstätten. 


Diejenigen Eisenerzlager, welche nahe unter 
Tage oder doch unter einem nicht mächtigen 
Deckgebirge auftreten, werden, wenn es die Um- 
stlände gestatten, durch Tagebau gewonnen. Ob 
im einzelnen Falle Tagebau oder unterirdischer 
Abbau am vortheilhaftesten gewählt wird, hängt 
natürlich von der Beschaffenheit des Erzlagers, 
dem Werthe des Grundeigenthums, den Kosten 
der Abräumung des Deckgebirges, den Kosten 
für die unterirdische Vorrichtung, den Kosten 
des Abbaus mittelst Tagebau oder unterirdischem 
Betriebe und dem Erzverluste bei letzterem ab. 
Mit Tagebau kann man rein abbauen und auch 
diejenigen Erze gewinnen, welche bei einem 
unterirdischen Baue infolge unregelmälsigen Lager- 
verhaltens oder Stehenlassens von Erzpfeilern 
zur Sicherung des Hangenden verloren gehen. 
Auch werden mit demselben etwaige Zwischen- 
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mittel im Deckgebirge, wie beispielsweise in 
Lothringen, gewonnen, die bei unterirdischem 
Betriebe unberücksichtigt bleiben. Die Abraum- 
arbeiten müssen der Gewinnung des Eisenstems 
stets in einer gewissen Entfernung vorangehen, 
weil dieser andernfalls verunreinigt wird. Um 
das Zusammenrutschen der Abraumstöfse zu ver- 
meiden, wählt man gewöhnlich einen Böschungs- 
winkel für losen Sand von etwa 5 zu 3 oder 4 
und für thonige Erde von etwa 5:7, d.h. im 
Verhältnifs der Basis zur Höhe. Im festen 
Gebirge können die Stöfse senkrecht sein. Ge- 
wöhnlich giebt jede tiefer gelegene Strossensohle 
für die nächst höher gelegene die entsprechende 
Fördersohle. 

Um das Fördergut auf derjenigen Sohle zu 
halten, auf welcher es gewonnen wird, hat man 
am sog. Hüggel bei Osnabrück an einem Ende - 
des Tagebaues eine schiefe Ebene angelegt. Auf 
dieser wird ein mit einer Platte versehenes 
Gestell durch Maschinenkraft bewegt. Die ein- 
zelnen Stofssohlen münden an der schiefen 
Ebene. Die beladenen Förderwagen werden von 
diesen auf die Platte des Gestells aufgeschoben ° 
und die leeren auf die Stofssohlen abgezogen. 

In den Tagebauen der der Actien-Gesellschaft 
Ilseder Hütte in der Provinz Hannover gehörigen 
Gruben Bülten und Adenstedt wird auf dem 
Eisensteinlager dicht vor den Abraumstöfsen 
eine Schienenbahn nachgeführt. Der Abraum 
wird direct in die Wagen verladen und werden 
diese mittelst kleiner Locomotiven zur Halde ge- 
schafft. Das Eisensteinlager ist 8 bis 10 m 
mächtig. Das Abräumen hält man so lange für 
lohnend, bis das Deckgebirge 20 m Mächtigkeit 
erreicht haben wird. Die Tagebaue sind mit 
einer Grundstrecke durch 4 Bremsberge ver- 
bunden. Auf dieser stehen zwei Förderma- 
schinen und ein mit zwei Rittinger Pumpen und 
zwei Woolfschen Maschinen versehener Wasser- 
haltungsschacht. Das Fördergut wird mittelst 
der Bremsberge aus den Tagebauen nach der 
Grundstrecke gebracht und dann durch die 
Förderschächte gehoben. 


(Schlufs folgt in nächster Nummer.) 
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älteren und neueren Gebläsemaschinen. 


(Mit Zeichnungen auf Blatt I.) 
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Herr Director Schlink in Mülheim a. d. Ruhr 
hat in seiner Broschüre über Gebläsemaschinen 
(Berlin 1880) ein sehr interessantes und reiches 


Material über diese für den Hochofen-Ingenieur 


so wichtigen Maschinen geliefert und in derselben 


auch daraufhingearbeitet, statt der früher meistens 
angewandten Einzelmaschinen mit grofsem Kolben- 
hube Maschinen mit zwei oder drei CGylindern, 
klemerem Hube und gröfserer Tourenzahl zu 
wählen. 

Wie nachstehend gezeigt werden wird, ist 
man darin bei den neueren Ausführungen noch 
weiter vorgegangen und zwar mit bestem Erfolge. 

Besonders empfahl Herr Schlinck nun die 
von ihm für die beiden neuen Hochöfen der 
Friedrich - Wilhelms-Hütte zu Mülheim erbauten 
Gebläse mit drei Cylindern. 

Dieselben sind stehend und ohne CGonden- 
sation, haben Dampfeylinder von D = 7855, 
Windcylinder von D = 16483 bei 1255 Hub und 
schöpfen per Umdrehung 16,1 cbm Luft, also bei 
der Maximaltourenzahl 36 etwa 580 cm = V 
in der Minute. Unter der höchsten Windpressung 
von 6 Pfd. oder 0,443 kg haben die Maschinen 
dann eine nützliche Windleistung von N = 2,222 


X 0,888 X 0,443 X 580 —= 507 HP. 


Gegenwärtig werden beide Gebläse auf nur 
einen Öfen betrieben und zwar unter 0,35 kg 
Windpressung mit zusammen 39 Umdrehungen 
in der Minute, wobei sie 628 cbm Luft schöpfen 
und eine Nutzleistung von 0,705 X 628 — 443HP 


haben. 


An Dampfkesseln sind im Betriebe: 8 Pied- 


 boeuf-Kessel a 132 qm und 3 mit zwei Flamm- 
‚rohren ä 90 qm Heizfläche, 
'sammte Heizfläche 1326 qm beträgt; 


so dals die ge- 
hiervon 
werden zum Betriebe der Nebenmaschinen von 
ca. 40 HP etwa 76 qm abzurechnen sein, also 
für die Gebläse 1250 qm übrig bleiben. 

Die erstgenannten Kessel liefern erfahrungs- 


 mälsig 13 bis 14 kg Dampf pro qm Heizfläche 


und Stunde; nehme ich aber nun 9 kg an, so 


würden auf den Betrieb der Gebläse 11250 kg 


ur u 


Dampf entfallen oder auf ein Nutzpferd 22,5 ke. 

Ein Vergleich der in neuerer Zeit ausgeführten 
Gebläsemaschinen mit den Drillingen der Friedrich- 
Wilhelms-Hütte führt nun dahin, diese letzteren als 
colossale Dampffresser bezeichnen zu müssen; 
das Folgende wird nicht allein diesen Ausdruck 


- rechtfertigen, sondern gleichzeitig darthun, dafs 


> 
AR 


D 
ev 


es eine Verschwendung von Maschinenbaumaterial 
X4 


sein würde, wenn man ferner noch Gebläse mit 
Kolbenhüben von 6—7 Fufs (1885 bis 2200 mm), 
wie man deren vielfach vorfindet, bauen wollte. 

Gebr. Klein in Dahlbruch sind in der Ver- 
ringerung des Kolbenhubes unter den einheimischen 
Maschinenfabricanten am weitesten vorgegangen. 

Vor zwei Jahren lieferten dieselben für die 
Hochofenanlage der Actiengesellschaft Lenne-Ruhr 
zu Altenhundem ein Zwillingsgebläse, liegend, mit 
Sulzer-Steuerung und Gondensation. 

Die Dampfeylinder haben D = 600, die 
Windcylinder © = 1500. Der Kolbenhub beträgt 
nur 1000; bei den reichlichen kleinen Saug- und 
Druckklappen gehen aber die Maschinen selbst 
bei 50 Touren in der Minute ganz geräuschlos. 

Die freie Durchgangsöffnung der Saugventile 
ist 1Y/;, die der Druckventile !/; der Kolben- 
fläche. 

Beide Cylinder haben einen gemeinschaftlichen 
Porterschen Regulator, der mittelst verschieb- 
baren Gegengewichts sehr bedeutende Verände- 
rungen in der Tourenzahl zuläfst. 

Bei Abnahme der Maschine durch Herrn In- 
genieur Grabau in Hannover am 25. Mai 1883 
machte dieselbe 43,5 Touren und schöpfte dabei 
302 cbm Luft per Minute. 

Der absolute Kesseldruck betrug 5,42 kg, 
der Anfangsdruck in den Cylindern 5 kg; bei 
dem durchschnittlichen Füllungsgrade e = 0,115 
würde nach meinem Ingenieurkalender der mittlere 
Dampfdruck 0,39 x 5 = 1,95 kg sein, der Nutz- 
druck 1,65 und die indicirte Leistung 

JI=23X171X 0,36 X2X43,5X 1,65 

-—=176,74HP, 
während sie von Herrn Grabau = 176 gefunden 


wurde. 


Contractlich sollte der Dampfverbrauch für 100 
cbm Wind von 0,2 kg Pressung nur 12,5 kg sein 
dürfen. Nun zeigen die Winddiagramme 0,22 kg 
Enddruck, bei welchem die geprefste Luft, gleiche 
Temperatur mit der angesaugten vorausgesetzt, das 
relative Volum 0,825 haben würde ; es entsprechen 
demnach 502 cbm geschöpfter Luft dem Quantum 
1,1 X 0,825 X 302 = 274 cbm von 0,2 kg, für 
welche der Dampfverbrauch 2,74 X 12,5 = 34,25 
kg minutlich und 2055 kg stündlich sein durfte, 
während Herr Grabau denselben zu 2058 kg be- 
rechnet. 

Aus Diagrammen, welche im Juli d. J. ge- 
nommen wurden, ergab sich die mittlere nülz- 
liche Dampfspannung = 2,0915 kg; die Anzahl 
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Touren war = 42, das angesaugte Volum V = 
292 cbm und der indieirte Effeet 
J 2X 2765 X 2 X 42 X 2,0915 

Ti 60X 75 
gegenüber einer nützlichen Windarbeit von 0,658 X 
292==492HRP. 

Bei gleicher Temperatur mit der angesaugten 
Luft hat der geprelste Wind 0,76 X 292 oder 
222 cbm und auf 0,2 kg Pressung reducirt 
360 chbm, so dafs auf die indicirte Pferdekraft 
1?/; ebm Luft kommen, während die früheren 


4 
— 1,56 chm ergaben. 


Der Dampfverbrauch auf 100 cbm Wind von 
0,2 kg Pressung würde sich demnach jetzt auf 
1,56 X 12,5 

12/3 
pro indicirte Pferdekraft = 10,94 kg, gegenüber 
11,69 kg aus den Grabau’schen Versuchen. Der 
Wirkungsgrad der Maschine beträgt nach obiger 
192 
216 
ergaben dagegen einen mittleren Winddruck von 


—=216HP, 


Versuche nur 


— 11,7 kg stellen und der Verbrauch 


Rechnung k = 0,889; die Diagramme 


0,2944 X 17388 2 

0,2944 kg, woraus k = 3,0015 X 2765 —=(0,885 

folgt, fast genau mit vorstehend berechnetem 
übereinstimmend. 

Uebrigens soll die Maschine im Max. 50 


Touren machen, bei 0,4 kg höchstem Winddruck, 
wobei dieselbe 347 cbm Luft saugt und 0,797 
X.347 = 277 HP leistet. 

Die Firma Gebr. Klein lieferte auch für das 
Völklinger Eisenwerk kürzlich eine Compound- 
Gebläsemaschine mit D= 600, D, = 950 und 
h = 1200 für 40 bis 50 Touren und hat eine 
zweite für dasselbe Werk in Arbeit. 

Die Maschine ist horizontal und hat Sulzer- 
Steuerung; die Füllung des kleinen Cylinders wird 
vom Regulator beeinflulst, die des grofsen von 
Hand verstellt. 

Die beiden Windeylinder haben 1500 Durch- 
messer und Kolbenstangen von 190, die Dampf- 
koiben solche von 90 mm. Das Cylinderverhältnils 
ist &# = 2,54. Die horizontale doppeltwirkende 
Luftpumpe hat 600 Hub bei 450 Durchmesser. 
Bei 45 Touren saugen die Gebläse 376 cbm 
Luft an, welche unter 0,3 kg Pressung N = 0,611 
X 376 = 230 HP erfordern. 

Vor zwei Jahren wurde Herr Bergrath Civil- 
Ingenieur C. Goedecke (Düsseldorf) von der königl. 
bayerischen Regierung mit der Anlage des Hütten- 
werks Amberg betraut und liels für den zunächst 
auf Gielsereieisen zu erbauenden Hochofen durch 
die Firma Gebr. Klein eine Gebläsemaschine mit 
drei Gylindern nach dem Compoundsysteme aus- 
führen. 

Sie sollte contractlich pro Minute bei 40 
Touren 440 cbm Wind schöpfen, mit 0,3 kg 
Pressung arbeiten und höchstens 45 kg Dampf 
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verbrauchen ; dies giebt in der Stunde 2700 kg 
Dampf, und da die Nutzarbeit 0,611 X 440 oder 


269 HP betragen würde, so würden auf eine 


Pferdekraft und Stunde 10 kg Dampf entfallen. 

Die Maschine ist eine vertieale mit Dampf- 
cylindern von D= 650, D, = 800 und 800, 
Windeylindern von D= 1500 und 1050 Hub. 
Die Kolbenstangen sind sämmtlich 100 mm stark, 
die Saugöffnungen !/;, die Drucköffnungen !/s der 
Kolbenfläche grols. 

Die beiden Luftpumpen sind vertical und 
einfach wirkend, haben 540 Durchmesser und 
525 Hub. 

Alle drei Dampfeylinder haben Mayer-Steue- 
rung. 

Die Maschine ist auf Blatt I dargestellt und 
bedürfen die Zeichnungen wohl keiner Beschrei- 
bung. | 

Herr Goedecke wollte das Werk reichlich 
mit Dampfkesseln ausstatten und hatte 4 Pied- 
boeuf-Kessel von je 154 qm Heizfläche zu 6 
Atmosphären Ueberdruck angelegt; es stellte sich 
aber heraus, dals die Hälfte davon für den Be- 
trieb ausreichte. 

Die Gebläsemaschine arbeitete von vornherein 
so gut und consumirte augenscheinlich so wenig 
Dampf, dafs von Versuchen in bezug auf den 
contractlichen Dampfverbrauch Abstand genommen 
worden ist. 

Unter diesen Umständen mufs die Idee, diese 
Maschinen in Anwendung zu bringen, eine sehr 
glückliche genannt werden, um so mehr, als das 
System auch nach nunmehr einjährigem Betriebe 
sich vollkommen bewährt hat. Es konnte denn 
auch kaum fehlen, dafs dieselben unter den 


Hüttenleuten Anklang finden würden, und haben 


Gebr. Klein bereits für das Geisweider Eisenwerk 
in Geisweid eine ähnliche Maschine geliefert, aber 
für stärkere Windpressung und insofern voll- 
kommener, als die Cylinder derselben mit Dampf- 
mänteln versehen sind, welche der Amberger 
Maschine fehlen. 

Die Dimensionen der Geisweider Maschine 
sind: Dampfeylinder D = 750, Dı = 900 und 
900, Windcylinder 1500, Hub 1050; alle Kolben- 
stangen 105 mm. Cylinderverhältnils 8 = 2,88. 
Tourenzahl 40 bis 50. 

Während in Amberg das Gondensationswasser 
zugeleitet wird, saugen die beiden Luftpumpen 
in Geisweid dasselbe selbst an; sie mufsten dieser- 
halb unter Flur gestellt werden, sind vertical 
und einfach wirkend und haben 540 Durchmesser 
bei 700 Hub. 

Die Maschinen sind sauber, aber schlicht und 
einfach ausgeführt und machen den Eindruck eines 
äulserst soliden Bauwerks. 

Bei 5!/g Atmosphären Ueberdruck an den 


Kesseln soll die Maximalwindpressung 6 Pfd. 


— 0,443 kg betragen und unter 44 Touren der 
Maschine der Dampfverbrauch pro 
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Wind von jener Pressung nicht über 28 kg hin- 
ausgehen. 

Nun saugen die drei Windeylinder in einer 
Umdrehung 11,08 cbm Luft an, also bei 44 


Touren 487,5 cbm, wobei die Nutzleistung N = 


0,874 X 487,5 —= 426 HP betragen würde. 

Das relative Volum der geprefsten Luft von 
0,443 kg ist aber = 0,7, so dals das geschöpfte 
Windquantum 341,25 cbm an geprelster Luft 
geben würde; der garantirte Dampfverbrauch wäre 
demnach 3,4125 X 28= 95,55 kg in der Mi- 
nute oder 5735 kg pro Stunde, mithin für eine 
Nutzpferdekraft 13,5 kg. 

Auf 0,2 kg Pressung redueirt, würde das Wind- 
quantum von 341,25 cbm etwa 756 cbm be- 
tragen, welche bei 12,5 kg Dampfverbrauch auf 
je 100 cbm in einer Minute 94,5 kg Dampf er- 
fordern würden, was mit dem oben berechneten 
von 95,55 sehr nahe übereinstimmt. 

Die im Jahre 1882 von der Märkischen Ma- 
schinenbauanstalt in Wetter für den Bergischen 
Gruben- und Hüttenverein nach Hochdahl ge- 
lieferte Zwillings-Gebläsemaschine ist eine liegende, 
mit Trappen-Steuerung und ohne Condensation. 


Ihre Dampfeylinder haben D = 940, die Wind- 
cylinder ® = 2200; der Kolbenhub ist 1570 und 
die Kolbenstangen sind 130 resp. 274 im Durch- 
messer. Die‘ Maschine saugt per Umdrehung 
23,5 cbm Luft an, also bei der Maximaltouren- 
zahl 25 rund 588 cbm, welche für die gröfste 
Windpressung von 5 Pfd. oder 0,37” kg N= 
0,74 X 588 = 435 HP erfordern werden. 

Die vor etwa zehn Jahren von der gräflich 
Stollberg-Wernigerodeschen Factorei in llsenburg 
für die Ilseder Hütte bei Peine gelieferte Ge- 
bläsemaschine Nr. V ist eine liegende Einzel- 
maschine mit Ventilsteuerung und Condensation. 
Sie arbeitet mit 2,5 Atmosphären Ueberdruck an 
den Kesseln, hat D = 1335, D = 2825 und 2200 
Hub, soll im Maximum 20 Touren machen und 
eine höchste Windpressung von 0,3 kg haben; 
dabei saugt sie 540 cbm Luft an und leistet 
N = 0,611 X 540 = 330 Nutzpferdekräfte. 

Die Luftpumpe ist einfach wirkend und vertical, 
hat 940 Durchmesser und 1000 Hub. 

Die nachfolgende Tabelle enthält die Haupt- 
dimensionen und Leistungen der hier aufgeführten 
Gebläsemaschinen und die Gewichte der letzteren. 


Ohne Condensation 
Alten- 
Ilsede. Völklingen | Geisweid 
Hochdahl [Fr. W. Hütte hundem 
Lage horiz. horiz. vertical horiz. vertical horiz. 
Gewicht t 145 107,5 157,2 22,9 128,8 67,9 
Bmax. 2. 390 435 507 230 437 277 
Gew. pro HP kg 433 247 310 330 295 245 
Verhältnifs . 1.77 1,00 1,27 1,35 1,20 I 
D f linder 1335 940.940 3a 785 a 22) 600.60 
ampfeylinder $ a 050 960 ood . 600 
Windcylinder 2825 2200 1648 1500 1500 1500 
Kolbstg. Dampf . 185 130 ? 90 105 90 
»„ Wind 390* 274 2 190 105 190 
Bun. ;; 2200 1570 1255 1200 1050 1000 
Gyl.- Abstand — 4100 ? 3500 3000 3500 
Welle im Lager 340 275 ? 230 . 250 230 
Schwungrad . 9500 6350 ? 3000 3000 5000 
Gewicht kg . 175007 12500 ? 9420 2=14850 9460 
Luftpumpe 940 — =; 450 540 340 
Hub 1000 — — 600 700 450 
Wirkung . einf. w. E= — dopp.w einf. w. dopp. w. 
Max.- Touren 20 25 36 45 45 50 
Windpressung Max. 0,3 0,37 0,443 0,3 0,443 0,4 kg 
ri 2 ne 540 588 580 376 500 347 chm 
— — 0,611 0,74 0,874 0,611 0,874 0,797 


* Hohle Stange von Gulseisen. 


T Kranzgewicht allein. 


In einem der nächsten Hefte dieser Zeitschrift sollen Dampf- und Winddiagramme des Geis- 
H. Fehland. 


weider Gebläses folgen. 
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Zur Frage der Qualitätsbestimmung von Flufsstahlschienen. 


Von Professor L. Tetmajer in Zürich. 


Aus der »Schweizerischen Bauzeitung« vom 20. Septbr. 1884. 


(Mit Zeichnungen auf Blatt II.) 


Neben vielen anderen interessanten Tractanden 
der Generalversammlung des schweiz. Ingenieur- 
und Architekten-Vereins vom Jahre 1883 war 
bekanntlich auch die Frage der einheitlichen 
Nomenclatur, Classification und Qualitätsbestim- 
mung von Eisen und Stahl auf der Tagesordnung. 
Der Verfasser hatte den Auftrag, zu dieser Num- 
mer der Tagesordnung einen die Methode der 
Qualitätsbestimmung sowie die Vorschriften und 
Qualitätsansätze begründenden Bericht zu liefern, 
welchen der Verein unter dem Titel : 


„Einheitliche Nomenclatur und Classification von 
Bau- und Constructionsmaterialien“, I. Theil, 
„Eisen und Stahl“ 

für seine Mitglieder in Druck legte. 

Von vornherein waren wir uns klar bewulst, 
dafs das ansehnliche Material, welches im Laufe 
der Zeit in der eidg. Festigkeitsanstalt aufge- 
speichert wurde, zur Abfassung selbst vorläufiger 
Vorschriften und Qualitätsansätze kaum genüge. 
Auch schien es im Interesse der Klarstellung 
aller einschlägigen Verhältnisse unerlälslich, die 
Wünsche und berechtigten Forderungen der Pro- 
ducenten einzuholen und gebührend zu berück- 
sichtigen. 

Soweit als möglich haben wir die Erfahrungen 
und Resultate der Prüfungsstationen der Nach- 
barstaaten, die Arbeiten des ‚Vereins deutscher 
Eisenbahnverwaltungen, insbesondere die Arbeiten 
Bauschingers, Ackermanns, Styffes, die 
Publicationen Sandbergs, des Vereins deutscher 
Eisenhüttenleute etc. benutzt. Mit einer Reihe 
vorläufiger Abzüge unseres Elaborats sind wir 
an uns befreundete Hüttenwerke gelangt und 
haben diese eingeladen, im Rahmen des vorlie- 
genden Entwurfs allfällige Wünsche geltend zu 
machen. In der That haben auch einige Werke 
unserer Einladung Folge geleistet, und es konnte 
der angemessen bereinigte Entwurf der General- 
versammlung des schweiz. Ingenieur- und Archi- 
tekten-Vereins vorgelegt werden. 

Nach einem Referate des Herrn Oberingenieur 
Maey genehmigte die Generalversammlung so- 
wohl die Glassification als die Methode der Qua- 
litätsbestimmung und beschlols, die speciellen 
Vorschriften und Qualitätsansätze behufs weiterer 
Behandlung derzeit noch offen zu lassen. Auf 
Antrag des Herrn Öberingenieur J. Meyer ward 
ferner das Gentralcomite unseres Vereins einge- 


laden, die speciell auf Eisenbahnmaterialien be- 
züglichen Vorschriften dem competenten Forum, 
der CGonferenz schweiz. Eisenbahntechniker zur 
Berathung und Begutachtung vorzulegen.. Dies 
ist auch unmittelbar nach der Generalconferenz 
geschehen und, wie zu erwarten war, erntete die 
Anregung zur Revision der gegenwärtigen Sub- 
missionsbedingungen lebhaften Beifall. Man fühlte 
sehr wohl, dafs der augenblickliche Zustand der 
Sache für die Dauer nicht haltbar ist und dafs 
der gegebene Impuls zur Abklärung dunkler Punkte 
in der Beurtheilung der Eisenbahnmaterialien, so- 
wohl vom Standpunkte der Betriebssicherheit als 
auch der Oekonomie der Bahnanlage, nur nutz- 
bringend wirken könne. 

Die Conferenz der schweiz. Eisenbahntech- 
niker überwies die ganze Angelegenheit der Sec- 
tion »Oberbaus, beschlofs, der Sache die nöthige 
Aufmerksamkeit zu schenken, und veranlalste, 


dafs einerseits die auf schweiz. Eisenbahnen mit 


Stahlschienen bisher gemachten Erfahrungen cen- 
tralisirt werden, anderseits Schienen mit gutem, 
beziehungsweise schlechtem Verhalten (Brüchig- 
keit, Neigung zum Spalten, Abplatten ete.) im 
B triebe neben mechanischen auch chemisch 
analytischen Untersuchungen unterworfen wurden. 

Diesem energischen, sachgemälsen Eingreifen 
der Conferenz schweiz. Eisenbahn-Techniker, der 
verdienstvollen Betheiligung an der Klarstellung 
der schwebenden Verhältnisse seitens der schweiz. 
Nordostbahn, der Jura- Bern -Luzern -Bahn, der 
Gotthard- und Gentralbahn ist es zu verdanken, 
wenn es gelingt, die Frage der Qualitätsbestim- 
mung von Flufsstahlschienen in gesundere Bah- 
nen zu lenken. Nicht minder sind wir den Vor- 
stehern und Betriebschefs jener Werke zu Dank 
verpflichtet, durch deren Entgegenkommen es 
allein möglich wurde, in die neueren metallurgi- 
schen Processe soweit Einblick zu gewinnen, als 
zur Behandlung der schwebenden Angelegenheit 
absolut nöthig schien. 

Viele, ja die meisten der in folgenden Er- 
örterungen mitgetheilten Wahrnehmungen sind 
dem Hüttenmanne längst bekannte Thatsachen. 
Ihr Zusammenhang mit den unter extremen 
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klimatischen Verhältnissen gemachten Erfahrungen, 


ihr Zusammenhang mit den Ergebnissen der Zer- 
reilsungsversuche dürfte indessen auch dem 
Hüttenmanne einiges Interesse bieten, und so 
hoffen wir, es werde das Unbehagen, welches 
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unsere Darlegungen möglicherweise in gewissen 
Kreisen erzeugen dürften, durch die Vortheile der 
Instruction derjenigen Techniker, welche über 
Wohl und Wehe der Bedingnifshefte entscheiden, 
einigermalsen aufgehoben. Auch können wir 
nicht umhin zu bemerken, dals gewisse Manipu- 
lationen einzelner deutscher Stahlwerke, die wohl 
die Zerreifsungsprobe, nicht aber auch die Qua- 
lität des fertigen Fabricats unbedingt vortheilhaft 
beeinflussen und die angeblich dem Drucke über- 
mälsiger Qualitätsvorschriften (Zerreifsproben) ihr 
Dasein verdanken, keineswegs zur Förderung des 
Vertrauens beitragen, dessen die auf so gewalti- 
ger Stufe der Entwicklung stehende Stahlindustrie 
Deutschlands immerhin bedarf. In unseren Händen 
befindliche Kundgebungen aus Staaten, welche 
als’ natürliche Absatzgebiete der deutschen Stahl- 
industrie gelten, welche somit von nicht zu unter- 
schätzender Bedeutung sind, bestätigen dies und 
erklären gleichzeitig die Thatsache, dafs man 
neuerdings, und zwar ohne Rücksicht auf die 
Preisfrage, auf bewährte Stahlwerke Englands 
zurückgekommen ist. 

Dals selbst gute, ja vorzügliche Flufsstahl- 
schienen ausnahmsweise, meist in den ersten 
Betriebsjahren brechen, ist allgemein bekannt. 
Diese Schienen brechen jedoch aus, d. h. die 
Häufigkeit der Brüche nimmt in späteren Pe- 
rioden der Dienstleistungen ab, so dafs Schienen- 
brüche schliefslich seltene Vorkommnisse sind. 
Eine andere Sorte von Schienen, mit oft bedenk- 
licher Tendenz zum Spalten, bricht und spaltet 
von Jahr zu Jahr. Von der Häufigkeit dieser 
Brüche und Spaltungen scheint derzeit so viel 
sicher zu sein, dals sie im allgemeinen im 
Winter grölser ist als im Sommer, und auf 
Strecken, die fleilsig gesandet werden müssen, 
häufiger vorkommen als auf ebener Bahn. 

Flufsstahlschienen mit brüchigem Charakter 
werden auf den schweiz. Eisenbahnnetzen seit 
1874 beobachtet; sie haben die Aufmerksamkeit 
des technischen Betriebspersonals auch in Nach- 
barstaaten, neuerdings wieder in Finnland, auf 
sich gezogen. Auf die Erfahrungen und die mit 
so grolser Sorgfalt und seltener Fachkenntnifs 
in Finnland ausgeführten Untersuchungen werden 
wir in folgendem schon deshalb näher ein- 
treten, weil sie die hiesigen Beobachtungen voll- 
inhaltlich bestätigend, für unsere Darlegungen 
von besonderer Wichtigkeit sind. 

Auf Anregung der schweiz. Eisenbahntech- 
niker-Gonferenz sind nun im Laufe dieses Jahres 
in einer grölseren Versuchsserie .theils gut be- 
währte, theils im Betriebe gebrochene oder ge- 
spaltene Schienen der schweiz. Eisenbahnen zu 
Zerreilsungsversuchen in die eidg. Festigkeits- 
anstalt abgeliefert worden. Die Resultate der 
Proben waren höchst bemerkenswerth und sehr 
wohl dazu angethan, im Kreise unserer Eisen- 
bahntechniker allerlei Bedenken zu erwecken, 
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die Zerreilsungsprobe zu verurtheilen ‘und den 
Stab über Wöhlers und unsere Methode der 
Qualitätsbestimmung zu brechen. Bei fraglichen 
Versuchen wurde. die übrigens schon mehrfach 
beobachtete Thatsache constatirt, dals aner- 
kannt brüchige Schienen meist tadel- 
lose Zerreilsungsproben geben, während 
umgekehrt Schienen mit gutem Verhalten 
im Geleise oft ganz schlechte Resultate 
liefern. Die an im Betriebe gebrochenen, oder 
am Material brüchiger Schienen ausgeführten 
Versuche sind durchwegs sehr günstig ausge- 
fallen. Die Festigkeitszahlen liegen in der Nähe 
von 6,0 t pro cm?, die Wöhlersche Summe 
meist über 95, der Arbeitscoefficient e in der 
Nähe von 1,00 t cm. Dabei sind die Bruch- 
flächen fehlerfrei, fast homogen, grau matt, 
sammetartig, oft gerändert. 

Dals im Betriebe gut bewährte Flufsstahl- 
schienen auch bei der Zerreilsungsprobe ge- 
wöhnlich gute Resultate ergaben, ist selbstver- 
ständlich. Besondere Aufmerksamkeit verdient 
daher lediglich die Thatsache, dafs solche 
Schienen bei der Zerreilsungsprobe auch zweifel- 
hafte oder ganz schlechte Ergebnisse liefern 
können, weil darin eine Quelle von Trugschlüssen 
liegt, die unberechtigterweise den Producenten 
schädigen kann... Es hat sich nämlich heraus- 
gestellt, dafs gut bewährte Schienen , Schienen 
von angemessener Festigkeit, nicht selten weder 
die erwartete Contraction noch die erhoffte 
Dehnung ergeben. Die Bruchflächen zeigen mit- 
unter Blasen; oft waren diese mit freiem Auge 
kaum wahrnehmbar. In einzelnen Fällen er- 
schien die Bruchfläche scheinbar homogen, 
mittelkörnig, oft strahlig nach einem Punkte in 
Nähe der Stabperipherie; stets sah die Bruch- 
fläche hell, weifslich-glänzend aus. 


Diese Widersprüche der Zerreilsungsproben 


aufzuklären bildete den Gegenstand unserer 
nächsten Bestrebungen. Von vornherein mulste 
daran festgehalten werden, dafs ein Material, 


welches lebendigen, dynamischen Kräften, den 
so ungünstig wiederholten Anstrengungen that- 
sächlich Widerstand leistet, auch bei der Zer- 
reilsungsprobe ein entsprechendes Mals von Ar- 
beitsvermögen ausweisen müsse und dafs 
die constatirten Widersprüche in Structurver- 
hältnissen des Materials zu suchen seien, die 
weder die Zerreilsprobe noch die chemische 
Analyse aufzuschliefsen vermag. Es blieb somit 
nichts anderes übrig, als die Fabrication, 
namentlich die Einflüsse fremder Beimengungen 
auf die Structurverhältnisse der Stahlblöcke und 
die Walzarbeit näher zu verfolgen. 


Den ersten Anhaltspunkt zu den weiteren 
Studien bot das Ergebnils der parallel mit den 


‚Festigkeitsproben durch Herrn Dr. Treadwell 


im eidg. Polytechnikum ausgeführten Stahl- 
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analysen, die wir untenstehend im Auszuge 
folgen lassen. 

Aus genannter Zusammenstellung Nr. I er- 
hellt, dafs Schienen mit gutem oder doch be- 
friedigendem Verhalten im Betriebe, mit oft 
widersprechendem Verhalten bei Zerreilsungs- 
proben aus relativ reinem Manganstahl er- 
zeugt sind. Der Siliciumgehalt steigt ausnahms- 
weise auf 0,2%, bleibt jedoch in der Regel 
unter 0,1%. Der Phosphor- und Schwefelge- 
halt liegen gebührend unter 0,1%. .Im Gegen- 


satz hierzu stehen die brüchigen, zum Spalten 


geneigten Flufsstahlschienen; ‘sie zeigen bei 
wechselndem Mangan und meist niedrigem 
Kohlenstoffgehall durchwegs gröfsere Mengen 


Silicıum, wobei der Phosphor nicht selten über 
0,1% steigt. Hier haben wir es offenbar mit 
dem sogenannten Siliciumstahl zu thun. 

Die Manganstahlschienen 1 bis 6 unserer 
Zusammenstellung rühren aus deutschen -Stahl- 
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Sorte 1 und 2 liegt seit 1874, 8 
und 4 sowie 5 und 6 seit 1882 auf einer Ge- 
birgsbahn mit sehr lebhaftem Verkehr. Bei 
Auswahl der Prüfungsobjecte waren die Bahnin- 
genieure beauftragt, Schienen, die besonders gut 
erhalten, und solche, die besonders abgenutzt 
erschienen, dem Geleise zu entnehmen, und es 
sind die ersten mit ungeraden, die letzteren mit 
geraden Nummern bezeichnet worden. 

Völlig übereinstimmende Erfahrungen liegen 
aus Finnland vor. Anläfslich einer im Jahre 1879 
und 1880 erfolgten Uebernahme von Flulsstahl- 
schienen der finnländischen Staatsbahn war der 


werken her; 


Verfasser beauftragt, die Zerreilsungsproben aus- 


theils Hämatit-, theils 
wie ein Blick auf die 
lehrt, ein hochge- 


zuführen. Das Material, 
Thomas-Gilchrist-Stahl, ist, 
Zusammenstellung Nr. Il 

kohlter Manganstahl von ausgezeichneter 
Qualität. Die nach unseren Begriffen sehr 
strengen, im Werke ausgeführten Schlagproben 


Nr. TI. bestätigen die Qualitätsergeb- 
ö Bu 3E: nisse unserer Versuche inso- 
= SR BR IE 5 =8 fern, als unter dem Schlag- 
a Re re Sr 2 |&& werke trotz. Wendung der 
M| © =) S za 2 I28 Er = n 2: Bemerkungen. Schienen Brüche nicht erzielt 
E RUNDEN Ey 3 Balz Er wurden. 
N”ıT ® 183 
ale-le Die ganze Lieferung im Be- 
trag von 38000 Stück ist ver- 
1 0,456 0,44910,097/0,10510,056]6,62| 7,9| 9,0] 74,1j0,59| gutes Verhalten. sh undBsor RER 7 Jahren 
2 10,414.0,46310,041[/0,099/0,076]6,08|30,5\19,1| 91,311,16| befrd.Verhalten* , Br i . 
3 |0,210,0,36810,032|0,038|0,066]4,46150,5 124,5! 95,1|1,09| gutes Verhalten. im Dienstzustande. Ungeachtet 
4 0,241/0.46510,061/0,083/0,089]5,02143,3/23,2] 93,5[1,16|] befrd.Verhalten* der nordischen Kälte ist bis 
5 /0,271.0,372)0,036|0,059/0,069[5,85[39,3]21,5] 98,0[1,26| gutes Verhalten. zur Stunde eine einzige 
6 10,285|0,322|0,184/0,077/0,053]5,76/40,3121,8| 97,911,25] befrd.Verhalten.* . hi 
7 \0,336/0,615|0,07810,063|0,052]5,47/43,3|20,5| 98,0[1,12|\ gutes Verhalten. dieser Schienen gebrochen und 
6,36| 6,5) 7,9] 70,110,501f gleiche Schiene. konnte ein eigentlicher Ver- 
8 ‚0,112/0,439/0,010.0,160 0,06314,94|13,8|15,0| 63,2]0,74 leichör&ch: schleifs durch Abnutzung, 
0 5,00135,6/22,5| 85,0]1,12 en offenbar infolge des relativ 
9 0,47410,589|0,033/0,099)0,079]6,01| 4,2] 3,3] 64,3]0,20[\ gutes Verhalten. : are 
6.13] 43] 7.1[65,6/0,43|/ gleiche Schiene. . gelingen. Verkehr derzeize 
10.1, 1. 27] eg 5,79 7,7| 9,7| 65,6[0,56]\ gleicheLieferung. nicht constatirt werden. 
u . 5,91119,8118,7| 78,9[1,10|/ gleiche Schiene. Wie aulfserordentlich zähe 
11 \0,267:0,501/0,134/0,105,0,045]5,74|40,7 24,0 98.1 1,38 gleiche Schiene. und fest der reine Manganstahl 
5,80/42,0:22,71100,011,32 h ; an h - 
12 [0,284 0,587\0,339 0,013|0,075[5,52]44,5|22,9[ 99,7[1,26|| wenig Brüche, ist, beweisen die Proben, die 
häufig gespalten. anläfslich einer Uebernahme 
\ 4 5,56/46,023,71101,6 132lf gleiche Schiene. von 8200 t leichter, d. h. 
3 10,31410,557/0,03310,093/0,13115,84/35,9]21,1| 94,3]1,23]\ abgelaufen. c ER 1 
5,90/32,4117,7| 91,411,04|f gleiche Schiene. Au 1 Kor Na AR A 
14 [0,210.0,675[0,612|0,098]0,08215,91'49,2124.0[108,3|1,42]\ Querbruch. der finnländischen Staatsbahn, 
6,0946, 821 ‚01107,711,28|/ gleiche Schiene. kürzlich ausgeführt wurden. 
15 /0,113|0,869/0,75410,162|0,102]6,86 42,3|19,11110,9|1,31|\ Querbruch. Herr Ingenieur Frosterus 
6,73 46.4 18,2[113,7]1,22|f gleiche Schiene. u at ae 
16 10,19010,583 0,234|0,0850,07715.76145.2]23.6[102'811.36]\ Querbruch. Be a 
6.00/41,3/28'8]101,3[1,43|f gleiche Schiene. „Die vorgeschriebene Schlag- 
17 .0,184|0,902|0,973|0,096/0,07017,07/25,9|16,9| 96,611,19| Querbruch. probe war ein Schlag von Lt 
18 0,231/0,85210.53310,091 0,053j7,29132,418,8[104,611,36|  Querbruch, aus 3 m Höhe hei’ m Pen 
9 10.244.0,554/0,268/0,08910,052]6,10| 7,5| 6,0] 68,5[0,37[\ gutes Verhalten. ne ‚ 
6,32|21,6116,0] 84,8[1,01[f gleiche Schiene. BR Ich, DER 
20 |0,398/0,7860,393|0,168|0,028[8,04'27.1116,71107,511,34{} Querbruch. mich niemals mit einem 
265 ee gleiche Schiene. Schlage, sondern kehrte die 
21\0,16910,350 0,603 0,081 5,0s8l7'07 18:3 12.2] 80.01.07 | ch 
; ‚3590, : ; } ‚3115, ‚oll, uerbruc ; rer 
7,19|36,6118,5[108,511,33|f gleiche Schiene. En A a 5 
22 |0,123|0,464/0,619 0,0880,145[6.33|39,2119,31102,5|1,22]\ abgelaufen. dünnen Fufs, wiederholte die 
6,30[31,216,9| 94,2[1,06|f gleiche Schiene. Procedur sogar mehrmals. 
* Befriedigendes Verhalten bezieht sich auf Sehienenbrüche; bei JCch führte im ganzen 456 


den geraden Nummern liegen keine Brüche vor. 


solcher Proben aus, d. h.1% 
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der Lieferung. Dabei brach keine einzige 
dieser Schienen.“ Die gleichzeitig vorgenommenen 

o (e) 5 
ehemischen Analysen und Zerreilsungsproben er- 
gaben dabei folgende Resultate (Auszug): 


Nr. II. mann, „eine nicht unbedeutende 
lea Tıe Menge von Brüchen , wobei 
= «|&8|= 3415 |sl 8 |»2 die Schienen geneigt sind zum 
218131318 [3822| [58] genen Spalten.“ 
" = = | © | 2 (88335; 5 153 en Auf einer andern finnlän- 
5 e|laı 2 |oa |®s 8 E = = a dischen Bahn sind vom 18. Ja- 
5 I nuar bis 18. Juni d. J. bei 
1 10,27010,73010,050l0,050lo.210]6.a0142 olaı,glıo7,slı,a2l Thomas-stan. m „dem Winter 56 
» ‚730/0,05010,05010,: 3,4982, Re ‚Sıl, ıomas-Stahl. Sch: Wr BET: 
2 |0.40010.750 0,040 0,09010,220[6,01'32,0120,1| 92.111,21 h Scayenenblüche - yorgekommen; 
3 |0,240/0,730|0,06010,040|0,11015,26/45,3125,5| 97,9[1,34 , Herr Ingenieur _ Frosterus 
4 0,330 0,800:0,020 10,060 10,130]6,52|43,2|20,4[108,411,33 n hatte 16 Stück dieser Schienen 
E 0,410 1,400 0,050 0,040 0,100 6,19 35,0 2 96,9 1,28 Hämatit-Stahl. näher geprüft und findet neben 
6 /0,400|1,010|0,05010,040/0,11016,45 43,2|19,8]107,7]1,28 = 2 Br f 
7 10,420 0,980 0,050 0,030 0,080[6,45'42,4|20,2]106.91,30 5 sehr. „bedenklichem " Verhalten 
8 0,370|1,01010,080 0,050 0,080]|6,42|44,0|19,41108,2]1.25 : unter dem Schlagwerke die 
in der Tabelle Nr. IV eben- 


falls im Auszuge hier mitgetheilten Resultate. 
Abstrahirt man vom Einflusse des Phosphors 

auf die Brüchigkeit des Materials, so lassen sich 

im übrigen all die interessanten Erscheinungen 


Nr. III. und Widersprüche aus den 

= © = 18, ; Structurverhältnissen , welche 

= ET a Eu a ee FE a die Gufsblöcke, sei es durch 

BR 5 5 = = ER 3. Ze 2 53 ae = fremde Beimengungen, sei es 

ee): 2|2: 22/53 El I FE s@3 = durch Temperaturverhältnisse 

E alala|oa1ls,5 [E82 |e5|s|s- E des Metallbades beim Abgufs 

el = 3, 3 a“ a oder während der weiteren Ver- 

= sh arbeitung, annehmen können, 

1 0,390[0,800|0,0280,035|0,060|7,30 42,2|20,0|115,211,46| 2 |13,2]Kein Bruch. in natürlichster Weise erklären. 
2 0.300/0,910[0.040'0.060 0.080|6,06|40.2.23.0]100,811,391 4 11,1] , en 

3 /0,320/0,850/0,050|0,050/0,060[5,81144,2123,0[102,3|1,34| 2 113,5 f ee ESROTRISCHEIE 

4 /0,340/0,890|0,060:0,05010,070]5,47|44,2123,0] 98,9\1,26] 2 115,0 5 und reinste Flulseisen das re- 

5 10,300| — 10,020.0,050/0,070]6,04,46,2125,01106,611,51| 4 111,6 % lativ blasenreichste ; das kohlen- 

6 10,30010,76010,030|0,050 0,070|6,74|50,0125,01117,411,72]3| 9,1] oe en Mehl verhält 
7 0,320.0,760!0.050 0,050 0,070|6,00 46.225.0[106.211,50]2 142] NER RER 
8ı = ı —- I | | 1[6.04/46.2[24;5l106.611.231 4 | 9,5 i sich unruhig beim Abgusse und 


Diese aufsergewöhnlich hohen Qualitätszahlen 
sind erklärlich, wenn man vernimmt, dafs aus 
jedem Gufsblocke 8 Stück 8 m Schienen ge- 
walzt wurden! 

Auch hinsichtlich des Verhaltens der Sili- 
eiumstahlschienen liegen aus Finnland un- 


„seren Erfahrungen analoge Beobachtungen vor. 


Stahlschienen mit einem Gehalt an: Kohlen- 
stoff von 0,106 bis 0,144%; Mangan von 
0,592 bis 0,828%, Silicium von 0,423 bis 
0,435% haben keine günstigen Resultate er- 


liefert infolge seines Gehaltes 
an Gasen und Oxyden stark poröse, oft löcherige 
Gulsblöcke. Zur Entfernung der Gase und Re- 
duction der Oxyde stehen dem Hüttenmanne 
mechanische und chemische Hülfsmittel zur Ver- 
fügung. Zu letzteren, die wohl die gebräuch- 
lichsten sind, gehören der Kohlenstoff, das 
Mangan und das Silicium. Jedes dieser 
Mittel vermag in der That das von Haus aus 
blasige Flulsmetall zu dichten. Hält man fest, 
dafs der reinste gleichzeitig der beste und zu- 
verlässigste Gonstructionsstahl ist, so folgt natur- 


geben. „Wir haben“, schreibt unser Gewährs- | gemäfs, dafs bei Verhüttung entsprechend reiner 

Nr. IV. Rohmaterialien es als Ideal der 

sul ag Bessemerei bleiben wird, die 

Bere 2.18.13 = ": Charge abzubrechen , sobald 

r 2818 3 5 CE Sell &0|8s I der gewünschte Kohlungsgrad 

= ER = SEE s5=| 5 [82 FINEERHUBSH. erreicht ist, dem Metallbade 

S =|2|2)5 [8:5 SE el blofs jene Minima an fremden 

SE a Stoffen beizugeben, die zur 

i \ Z PHRATTEN weiteren Verarbeitung nöthig 

ıhasonaofoanahanel = Jarlabahosalaafmmanmtnäm. Yan, una ie ale noch vr 

3! — [0,10010.23510.083| — |&.1647,5i21.01109,111.20| , „ . „insg handenen Blasen durch ein 

4 10,360| — 10,29010,189| — 16,16/47,5121,51109,111,382] „ „En „» möglichst kräftiges Durchar- 

- 0,340'0,15010,47510,138| — [7,13128,0|18,0| 99,3 yo .n H » beiten des Materials unschädlich 
— 10,250)0,290|0,143|0,250[6,80,40,0/18,51108,011,26| „ „ & „ i rl 

7! — 0.20010,365[0.143.0.20 [7,46 40.0120,0|114,611,49| - „ b.1.$chl. in mehr. $t. en ar A 

81 — 10,150.0,480|0,14010,20 16,47/36,0/20,0[100,711,29) „ ,„ 3 Stücke, runden plegt man ‚Jedoch 
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bis zur Grenze der Entkohlung, bei basischer Zu- 
stellung behufs Entphosphorung des Metalles noch 
weiter zu blasen, das Metallbad durch Zuschläge auf 
den gewünschten Grad zurückzukohlen und gleich- 
zeitig zu dichten. Dabei kann als feststehend 
angenommen werden, dafs im allgemeinen das 
Mangan als solches oder in Verbindung mit 
dem Kohlenstoffe der Zuschläge (Spiegel- 
eisen, Ferromangan) die Blasen des erstarrenden 
Ingots nach innen treibt, das Metall also von 
aulsen nach innen dichtet, während das Sili- 
cium geradezu entgegengesetzt wirkt. Nach 
Beobachtungen des Herrn Ing. Sattmann (»Stahl 
und Eisen« 1884, Nr. 5, S. 266) scheint auch 
die Temperatur des Stahlbades beim Abgusse 
ähnlich zu wirken. Während beim heils ge- 
gossenen Stahl die Bläschen sich in Nähe der 
Ingotoberfläche gruppiren, giebt der richtig tem- 
perirte Stahl Blöcke mit dichtem Kern und einem 
3 und mehr em dichten äufseren Ring. 

Die beigeheftete Tafel II soll im Bilde die beschrie- 
benen Structurverhältnisse der chemisch gedich- 
telen Gufsstahlblöcke veranschaulichen. Fig. 1 
stellt die Bruchfläche eines Gulsblockes dar, dessen 
äuflserer Blasenkranz infolge geringen Silicium- 
zusatzes eine wespennestartige Structur ange- 
nommen hat, ohne im übrigen die Structurver- 
hältnisse des Gufsblockes ohne Zusatz der 
nämlichen Charge wesentlich zu verändern. Der 
Gufsblock zeigt zahlreiche, über die ganze Quer- 
schnittfläche zerstreut situirte. Blasen, in der 
Mitte einen ausgesprochenen Lunker. 

Der Kohlenstoff des Blockes beträgt ca. 0,14 %; 
der aus dem Zusatz berechnete Siliciumgehalt 
0,057 %. 

Fig. 3 stellt die Bruchfläche eines Ingots mit 
ca. 0,32% Kohlenstoff (Schienenstahl) und 0,2% 
berechneten Silieiumgehalt dar. Man sieht, der 
Gufsblock ist fast dicht; die Blasenzone, redueirt 
auf zahlreiche kleine Poren, umrahmt den Ingot 
und sitzt -hart am Umfang der Bruchfläche. 
Zwischen der Ghargenzusammensetzung der Guls- 
blöcke Fig. 1 und 3 liegt jene des in Fig. 2 
abgebildeten Gufsblockes. Der Kern desselben 
ist vollkommen dicht und es erscheint dieser 
dichte Kern umgeben von bienenzellenartig lang- 
gestreckten Blasenräumen, von welchen nur ein- 
zelne an die Oberfläche des Ingots reichen. Fig. 4 
giebt die Bruchfläche eines mit Silicium voll- 
kommen gedichteten Ingots. Der berechnete 
Silicium- und Mangangehalt beträgt 0,7% resp. 


0,76%. Eine Analyse des Materials ergab: 
C= 0,34%; Si =0,432%; Mn = 

0,688%. Die Differenz an Si und Mn wurde 

offenbar zur Reduction der Oxyde verbraucht 


und ging in Schlacke. 

In Fig. 5 und 6 stellen wir Brüche von 
Manganstahlblöcken dar. In beiden Fällen sieht 
man den Blasenkranz parallel den Coquillenwand- 
flächen nach innen gerückt. Der Kern ist nicht 
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vollkommen dicht, während der 6—7 cm starke 


Ring vollkommen blasenfrei erscheint. Der aus 
dem Zuschlag berechnete Gehalt 
an Si und Mn . beträgt: 
bei Fig. 5: 0,0385 % 0,870 % 
Da 5 5:70,04 0,710 , 


Ein durch Mn vollkommen gedichteter Stahl- 
block war in Photographie nicht erhältlich. Die 
demselben entnommenen Späne ergaben einen 


Si-, Mn-Gehalt von 
0,016 % 0,827 %. 


Aus Vorstehendem erhellt, dafs sowohl durch 
Si- als Mn-Zusätze dichte Stahlblöcke erzielt 
werden können. Da jedoch sowohl die Menge 
der Oxyde als auch die Reaction der Zuschläge 
keineswegs bei jeder Charge die nämliche ist 
und man, ohne die Ingots zu kratzen und zu 
brechen, mit Sicherheit nicht erkennen kann, ob 
man es mit einer partiellen oder vollkommenen 
Silietum- oder Manganwirkung zu thun hat, so 
bleibt die Gefahr, blasigen Stahl in die Schiene 
zu bekommen, in keinem Falle gänzlich ausge- 
schlossen. Während aber Siliciumzuschläge die 
Blasen an die Umfassungsflächen der Stahlblöcke 
treiben, daher unganze Laufflächen und, was hin- 
sichtlich der Bruchgefahr der Schiene noch 
belangreicher ist, in den meist beanspruchten 
Fasern einen unganzen Fufs geben können, tritt 
die Blasenzone beim Manganstahl nach der Ingot- 
mitte und kann dort wohl noch auf das Re 
sultat der Zerreifsungsprobe, niemals aber auf 
den Werth und die Haltbarkeit des fertigen Pro- 
ductes Einfluls üben. | 
das Mafs der Durcharbeitung des Stahlblocks 
zur Schiene und die Lage der gestreckten Sili- 
eiumblasen in Anschlag und berücksichtigt, dafs 
derzeit die Probestäbe zu Zerreilsungsversuchen 
aus der Mitte der Kopffläche herausgearbeitet 
werden, so muls Jedermann einleuchten, wes- 
halb brüchige, oder im Betriebe gebrochene 
Schienen in der Regel 
proben liefern! 

Es würde zu weit führen auch auf das Ver- 


halten des Mangan- und Siliciumstahls im Feuer 


und unter der Walze hier näher einzutreten. 


Unerwähnt darf jedoch nicht bleiben, dafs der R: 


Silieiumstahl die hohe Temperatur des Mangan- 
stahls nicht verträgt, somit alle Nachtheile in 


sich birgt, die der relativ kalten Walzerei eigen 


thümlich sind. Der Silieciumstahl bedingt grofse 
Gewandtheit und Aufmerksamkeit der Feuerhal- 
tung im Rollofen wie im Schweilsofen. Warme 
Siliciumstahlblöcke werden schon beim Vorblocken 
gern kanten- und flächenrissig und es können 
die feinen, verwalzten, an der Schienenoberfläche 
kaum wahrnehmbaren Haarrisse mit zur Brüchig- 
keit der Siliciumschiene beitragen. * E 

AN dies sind bekannte, dem Hüttenmanne 
geläufige Thatsachen. Sie sprechen offenkundig 
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gegen jedes einseitige Decretiren von Lieferungs- 
bedingungen und warnen vor übertriebener Stei- 
gerung der Qualitätsvorschriften (nicht zu ver- 
wechseln mit den Qualitätsvorschriften für fertige 
Waare), die den Fabricanten zwingen, zum Nach- 
theile der öffentlichen Sicherheit, zu künstlichen 
Hülfsmitteln Zuflucht zu nehmen, um seine Er- 
zeugnisse der Gefahr der Zurückweisung zu ent- 
reilsen. Wir haben alle Ursache, den Ver- 
sicherungen einzelner, objectiv denkender Hütten- 
männer Glauben zu schenken, dafs die Werke 
oft gegen ihr eigenstes Interesse, je nach dem 
Standpunkte der Bahnverwaltung und des Ueber- 
nahmsbeamten bald auf gute Schienen, bald 
lediglich auf gute Zerreilsungsproben zu ar- 
beiten bemülsigt sind. 

Aus vorstehender Darlegung erhellt zur Ge- 
nüge, dals die anläfslich der Discussion der 
Resultate unserer Festigkeitsproben, der Methode 
«und den Qualitätsansätzen gemachten Vorwürfe 
vollständig unbegründet sind. Im Gegentheil 
mülste jede Methode der Qualitätsbestimmung 
als herzlich schlecht bezeichnet werden, die Ver- 
hältnisse wie die vorliegenden nicht mit der 
nöthigen Zuverlässigkeit zur Geltung brächte. 
Nicht die Methode, wohl aber die Art ihrer. Be- 
nutzung und die Urtheilsfällung sind falsch. Man 
hüte sich vor jedem einseitigen Vorgehen und 
prüfe die Schiene, der oft Hunderte von Menschen- 
leben anvertraut sind, so einlälslich und weit- 
gehend als überhaupt möglich. Die Zerreifsungs- 
probe bleibt zur Feststellung der Materialqualität 
unerläfslich; weil sie jedoch das fertige Product 
nicht mit der nöthigen Sicherheit zu kennzeichnen 
vermag, wird der wohlorganisirten Schlagprobe 
im Sinne unseres Gutachtens an die General- 
versammlung des Schweiz. Ingenieur- und Archi- 
tekten-Vereins vom Jahre 1883 bis auf weiteres 
eine mafsgebende Bedeutung beizumessen sein. 
Es ist selbstverständlich, dafs Schienen einer 
Charge, die in jeder Hinsicht tadelloses Verhalten 
zeigen, unbeanstandet zu übernehmen sind. Die 
Uebernahme hätte aber auch dann Platz zu 
greifen, wenn die Schienen, wie dies bei Mangan- 
stahl vorkommen kann, neben wechselnd guten 
Zerreifsproben, durchwegs günstige Schlagproben 
ergeben. Die Zerreilsprobe allein kann derzeit 
kein sicheres Kriterium für den Werth der Schiene 
beanspruchen. Vollends werthlos, den Produ- 
centen unberechtigterweise schädigend, ist die 
neuerdings aufgetauchte Mikrobensucherei in den 
Bruchstücken von Zerreifsungsproben. An Stelle 


r 
m 


„STAHL UND EISEN.“ 


Nr. 10. 615 
dieses zweifelhaften Verfahrens zur Aufklärung 
der Widersprüche der Zerreifsproben scheint es 
viel rathsamer, sachlich ungleich correcter, die 
Schiene selbst hinsichtlich ihres Verhaltens gegen 
lebendige Kräfte, insbesondere Schlag- und Stofs- 
wirkungen gründlich zu untersuchen. 

Auch die Art der Entnahme von Probestäben 
zu Zerreilsungsversuchen, die bekanntlich ganz 
willkürlich aus der Mitte des Schienenkopfes er- 
folgt, bedarf im Interesse der richtigen Be- 
urtheilung der obwaltenden Verhältnisse einer 
gründlichen Reform. Durch die Zerreifsprobe 
sollte doch mindestens constatirt werden, ob der 
der Abnutzung unterworfene Theil der Kopf- 
fläche und die meist beanspruchten Fasern des 
Schienenfulses gesundes Material von vorge- 
schriebener Qualität enthalten. Es empfiehlt sich 
daher, vom jetzigen Usus abzuweichen und aus 
jeder zur Probe bestimmten Schiene Flachstäbe 
mit 2,5 bis 3,5 em? Querschnittsfläche aus der 
unmittelbaren Nähe der Lauffläche und der 
äußersten Fasern des Fufses herauszuarbeiten 
und an diesem die Qualitätsprobe auszuführen. 
Damit umgeht man die eventuell vorhandene 
Zone der Manganblasen, tritt dafür in jene der 
gefährlichen Silicium- resp. heilsen Stahl-Blasen 
und gewinnt den Vortheil, ein zuverlässiges Ma- 
terial zur Beurtheilung des Zusammenhangs 
zwischen der Materialqualität und den Effecten 
der Schlagversuche, zwischen Materialqualität und 
dem Verschleifs der Schiene durch Abnutzung, 
Quetschungen etc. etc. zu erhalten. 

Bei Abfassung von Pflichtheften für Lieferung 
von Eisenbahnmaterialien sollte all diesen Be- 
obachtungen gebührend Rechnung getragen wer- 
den. Insbesondere wäre anzurathen, die schäd- 
liche Beimengung an Silicium, Phosphor und 
Schwefel durch Feststellung einer zulässigen 
oberen Grenze* einzudämmen; die Nachweis- 
leistung des Einhaltens dieser Grenze müssen 
wir aus Gründen, die jeder Schmied kennt, der 
Qualitätsprobe gleichwerthig bezeichnen. Hin- 
sichtlich der Härtungs- und Dichtungsmittel, also 
bezüglich des für Schienen wünschbaren Pro- 
centzusatzes an Kohlenstoff und Mangan, enthalten 
wir uns angesichts der widersprechenden Er- 
fahrungen, die über die Abnutzung weicher und 
harter Schienen vorliegen, derzeit jeder Kund- 
gebung. 


* Etwa-0,1 bis 0,12 %. 
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Berichte über Versammlungen verwandter Vereine. 


Inn INN 


Die XXV. Hauptversammlung des Vereins deutscher Ingenieure. 


Die in den Tagen vom 1. bis 4. September 
zu Mannheim stattgehabte 25. Hauptversammlung 
des Vereins deutscher Ingenieure war sehr zahl- 
reich besucht — die Präsenzliste wies 620 Per- 
sonen auf — und verlief in jeder Hinsicht aulser- 
ordentlich zufriedenstellend. 


Die I. Gesammtsitzung wurde am Montag den 
1. September, morgens 9 Uhr, durch den zeiti- 
gen Vorsitzenden des Vereins, Herrn Maschinen- 
fabricant E. Becker-Berlin, eröffnet. Die grols- 
herzoglich - badische Regierung hatte als Ver- 
treter Herrn Oberbaudirector Gerwig, den be- 
kannten Erbauer der Schwarzwaldbahn, gesandt, 
der den Verein der allerherzlichsten Sympathie der 
Regierung versicherte. Den Willkommensgruls 
namens der Stadt Mannheim überbrachte deren 
Öberbürgermeister Herr Moll, indem er darauf 
hinwies, wie gerade Mannheim als aufstrebende 
Handels- und Industriestadt es sich zur ganz 
besonderen Ehre schätze, die 25. Versammlung 
des Vereins in ihren Mauern tagen zu sehen. 
Der Vereinsvorsitzende dankte in herzlichen 
Worten und warf dann einen Rückblick auf die 
Geschichte des Vereins, woran er die Bitte knüpfte, 
das ideale Ziel des Vereins nicht aus dem Auge 
zu verlieren, durch Einsetzung der ganzen Kraft 
und durch strenges Streben als Einzelner dem 
Ganzen zu dienen. Das sei auch der einzige 
Weg für den deutschen Ingenieur, wenn er im 
Goncurrenzkampfe der Nationen nicht unterliegen 
wolle. Die geistvollen Ausführungen fanden den 
lebhaften Beifall der Versammlung, die darauf 
mit grolser Befriedigung den vom Generalsecretär 
Herrn Th. Peters erstatteten Geschäftsbericht 
entgegennahm, dem wir entnehmen, dafs die Zahl 
der Vereinsmitglieder auf 5160 gestiegen und 
pro 1883 ein Ueberschufs von 9399 # 6 d 
erzielt worden ist. 


Man kommt sodann zu den Vorträgen, und 
es erhält das Wort Herr Prof. Dr. Engler-Karls- 
ruhe »über den heutigen Stand der Theer- 
farben-Industrie.« Das die Mitglieder des 
»Vereins deutscher Eisenhüttenleute« aus diesem 
- übrigens sehr inhaltreichen Vortrage besonders 


Interessirende dürfte im wesentlichen Folgendes . 


sein. Die ersten Lebensbedingungen der Theer- 
farben-Industrie wurden durch Prof. A. Hofmann 
im Jahre 1856 geschaffen. Die Herstellung der 
Farben aus Theer zerfällt in zwei getrennte In- 
dustriezweige, die Trennung des Theers in seine 
verschiedenen Bestandtheile, von denen bis jetzt 
etwa 63 bekannt sind, und die eigentliche Farben- 


fabrication. Der Hauptsitz des ersteren Industrie- 
zweiges ist zur Zeit England, wo jährlich etwa 
8 Millionen Gentner Theer durch Destillation ver- 
arbeitet werden, während in der Theerfarbenfabri- 
cation Deutschland entschieden den ersten Platz 
einnimmt, da ihm von dem Productionswerthe von 
etwa 70 Millionen Mark 50 Millionen zufallen, 
während sich in die restirenden 20 Millionen 
England, Frankreich und die Schweiz theilen. 
Von. besonderem Interesse sind dann die Aus- 
führungen des Vortragenden über die Frage, ob 
namentlich infolge der elektrischen Beleuchtung 
und des dadurch eventuell verminderten Gas- 
consums ein Mangel an Theer, also an Rohı- 
material eintreten könne. Redner verneint die 
Frage auf das entschiedenste, da 1. die elek- 
trische Beleuchtung die Gasproduction nicht ver- 
mindern werde, 2. die Petroleumrückstände für 
die Theerfarbenfabrication helfend einträten und 
3. vor allem durch die Gewinnung der 
Nebenproductebei der Koksfabrication 
eine gesteigerte Theerproduction zu er- 


warten bezw. bereits eingetreten sei. 


Redner schätzt die Menge des in Deutschland 
gwinnbaren Kokstheers auf 1 Million Centner, 
wovon schon in diesem Jahre an der Ruhr allein 
50000 Ctr. gewonnen seien. Zum Schluls seiner 
Ausführungen findet Redner den Grund der er- 
freulichen Entwicklung der Theerfarbenfabrication 
in Deutschland in der glücklichen Vereinigung 
von Wissenschaft und Praxis, in der Leistungs- 
fähigkeit der wissenschaftlichen Laboratorien an 
deutschen Hochschulen und Fabriken und der 
Möglichkeit der Heranbildung einer grofsen Zahl 
geschulter Chemiker, was alles zu erreichen 
England in der nächsten Zukunft noch nicht 
möglich sein werde. (Lebhafter Beifall.) 


Den zweiten Vortrag hielt Herr Ingenieur 


Smreker-Mannheim „über eine neue Me- 
thode zur directen Messung von Ge- 
schwindigkeiten.“ 


Die directe Messung von Geschwindigkeiten 
gehört zu den bis vor kurzem wissenschaft- 
lich noch nicht gelösten Problemen. An Ver- 
suchen zur Lösung hat es nicht gefehlt, und 
beim Patentamt laufen fast täglich Gesuche 
um Patentirung neuer Geschwindigkeitsmesser 
ein. Die sämmtlichen Lösungen sind jedoch ent- 
weder ganz empirische oder nicht exacte. Dem 
Herrn Professor A. R. Harlacher-Prag, dem be- 
kannten Hydrotechniker Herrn Prof. Dr. L. Henne- 
berg-Darmstadt ist es nun im Verein mit dem 
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_Vortragenden gelungen, eine directe, und wie 


ARE y 


leicht nachzuweisen, die einzig mögliche directe 
Methode zur Messung von Geschwindigkeiten zu 
entwickeln, welche im wesentlichen darin besteht, 
dafs die zu messende Geschwindigkeit mit einer 
andern kekannten Geschwindigkeit verglichen 
und so die eine durch die letztere gemessen wird. 

Jede Geschwindigkeit v Jläfst sich auf den 
Umfang einer mit der Winkelgeschwindigkeit @ 
rotirenden Scheibe vom Radius @ abbilden und 
es besteht dann zwischen diesen Grölsen die 
identische Relation 

v=0.w. 

Lälst man nun @ constant und will die Ge- 

schwindigkeit v durch die Winkelgeschwindigkeit 


messen, so kommt man auf ernpirische Lösungen; 


hierin sind alle die Geschwindigkeitsmesser ein- 
begriffen, die auf der Messung der Winkel- 
geschwindigkeit durch die Centrifugalkraft be- 
ruhen. Läfst man dagegen constant — und 
eine constante Winkelgeschwindigkeit ist jederzeit 
durch ein Uhrwerk zu erzielen —, so wird die 
Geschwindigkeit durch den variablen Radius @ ge- 
messen; wir erhalten demnach die zu messende 
Geschwindigkeit proportional einer Länge, die 
wir direct mit dem Malsstab messen können. 
In der praktischen Ausführung führt diese Me- 
thode auf die Combination einer mit constanter 
Winkelgeschwindigkeit rotirenden Scheibe mit 
einer Indicatorrolle, deren Umfangsgeschwindig- 
keit proportional der zu messenden Geschwindig- 
keit ist. Diese Combination mag durch nach- 


folgende typische Skizze erläutert werden: 


A sei eine kreisrunde, ebene Scheibe, welche 


_ auf der verticalen Axe B befestigt ist und sich 


mit constanter Winkelgeschwindigkeit dreht; die 
Umfangsgeschwindigkeit dieser Scheibe wird pro- 
portional der Entfernung vom Mittelpunkte der- 
selben zunehmen. C ist die Indicatorrolle, deren 
Nabe als Mutter auf der mit Schraubengewinde 
versehenen Spindel D aufsitzt; die Rolle berührt 
die Scheibe A. 
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Denkt man sich nun die Spindel mit der Welle 
oder dem Motor, dessen Geschwindigkeit ge- 
messen werden soll, verbunden, so wird sich die- 
selbe drehen, und es wird die Umfangs- 
geschwindigkeit der Indicatorrolle G proportional 
der zu messenden Geschwindigkeit sein. Ist nun 
die Umfangsgeschwindigkeit der Scheibe im 
Berührungskreise nicht gleich der Umfangs- 
geschwindigkeit der Indicatorrolle, so wird sich 
letztere längs der Spindel so lange verschieben, 
bis sie in einem Abstand X von dem Mittelpunkt 
der Scheibe angelangt ist, wo diese beiden Ge- 
schwindigkeiten einander gleich sind; dieser Ab- 
stand X, der ohne weiteres abgelesen werden 
kann, ist demnach das Mals für die Geschwindig- 
keit. Der Vortragende erläuterte seine Ausfüh- 
rungen schliefslich durch einen sinnreichen Ap- 
parat, der mit Interesse von den Anwesenden in 
Augenschein genommen wurde. 

Es folgt der Vortrag des Herrn Prof. G.Herr- 
mann-Aachen »über die graphische Be- 
handlung der mechanischen Wärme- 
theorie.< 

Der durch seine »Graphische Statik der Ma- 
schinengetriebe«, die »Graphische Theorie der 
Kreiselpumpen und Turbinen«, die Schrift über 
den »Reibungswinkel« sowie durch die Heraus- 
gabe der »Weisbachschen Ingenieur- und Ma- 
schinenmechanik« rühmlichst bekannte Vortra- 
sende findet den Grund für die Thatsache, dafs 
die mechanische Wärmetheorie, trotzdem sie 


| 
gegenwärtig auf allen technischen Hochschulen 


gelehrt werde und Gegenstand einer grölseren 
Anzahl neuerer Lehrbücher und 
Schriften sei, doch nicht als allgemein 
bekannt unter den Ingenieuren an- 
gesehen werden könne, darin, dals 
man bisher diese Wissenschaft fast 
ausschlielslich auf dem Wege der 
Analysis behandelt habe. Wenn die- 
ser Weg auch ein vorzügliches Hilfs- 
mittel genannt werden müsse, so 
sei derselbe doch wenig geeignet, von 
den betreffenden Vorgängen ein an- 
schauliches Bild zu geben. Es 
erscheine die analytische Methode 
etwa wie ein geistiges Mikroskop, 
welches in vielen Fällen da noch 
. Erscheinungen zu erkennen gestatte, 
wo für das unbewaffnete Auge das 
Sehen aufhört; wenn es sich aber 
darum handle, zu einem allgemeinen Ueber- 
blick über ein ganzes Gebiet zu gelangen, so 
verhalle sich die Analysis etwa wie eine 
Loupe, mit welcher ein Beschauer die Kunst- 
werke einer Gemäldegallerie sondiren wollte. In 
dieser Beziehung scheine das graphische Ver- 
fahren vorzüglicher geeignet, und so wolle der 
Redner es versuchen, die Grundregeln der mecha- 
nischen Wärmetheorie im Lichte einer graphi- 
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schen Beleuchtung darzustellen. Nachdem der 
Vortragende sich darauf in sehr eingehender und 
lichtvoller Weise über die beiden Hauptsätze, auf 
welchen die mechanische Wärmetheorie beruht, 
verbreitet hatte (I. Satz Aequivalenz von mecha- 
nischer Arbeit und Wärme, Il. Satz Verwandlung 
der Wärme in Arbeit und umgekehrt), zeigt er 
insbesondere, dals es nicht nöthig sei, zum Be- 
weise des Il. Satzes den von Clausius aufgestell- 
ten Grundsatz anzunehmen, nach welchem be- 
kanntlich Wärme aus einem kälteren in einen 
wärmeren Körper übergehen soll, sobald eine 
sogenannte Gompensalion stattfindet. Man müsse 
dementgegen vielmehr annehmen, dafs ein Ueber- 
gang von Wärme stets nur von einem wärmeren 
Körper in einen kälteren möglich sei, ebenso wie 
lebendige Kraft immer nur von einem schneller 
bewegten an einen langsamer bewegten Körper 
übertragen werden könne. Eine Uebertragung 
von Energie in dem entgegengesetzten Sinn sei 
undenkbar und auch niemals beobachtet. Wenn 
der schneller bewegte Körper beschleunigt werde, 
so geschehe dies dann immer durch den Einflufs 
äulserer Kräfte, ebenso wie bei dem umgekehr- 
ten CGamotschen Processe dem wärmeren Körper 
Wärme nur vermöge der aufgewendeten Arbeit 
zugeführt werde, diese Wärme aber keineswegs 
aus dem kälteren Körper herrühren könne. 
Redner zeigt sodann in eingehender Darlegung, 
dafs sich der Camotsche Procels einfach als ein 
Paar von zwei entgegengesetzten und gleich 
schweren Verwandlungen definire, so dafs man 
ihn einfach ein Verwandlungspaar nennen könne. 
Er zeigt ferner, dafs auch der Unterschied zwi- 
schen umkehrbaren und nicht umkehrbaren Kreis- 
processen entbehrt werden könne, dafs man 
vielmehr alle Processe als aus Verwandlungen 
und Uebergängen von Energie bestehend an- 
sehen müsse, und dafs ein umkehrbarer Procefs 
in Wirklichkeit überhaupt niemals vorkomme, 
ebensowenig wie es einen reibungslosen Be- 
wegungszustand gebe. Die Uebergänge und Ver- 
wandlungen streng voneinander zu scheiden, 
gebe nun die graphische Darstellung das beste 
Mittel an die Hand. 

Um dies zu zeigen, giebt der Vortragende 
ein Diagramm, in welchem die absoluten Tem- 
peraturen als verticale Ordinaten und die Wärme- 


gewichte einer bestimmten Wärmemenge als 
horizontale Abseissen eingetragen sind. Hierin 


wird der Wärmeübergang durch eine _ gleich- 
seitige Hyperbel und die Verwandlung durch 
eine verticale Gerade dargestellt. Es ist dem- 
nach leicht, für irgend einen Vorgang, der aus 
Verwandlungen und Uebergängen besteht, das 
Diagramm zu entwerfen. 

Als Beispiel wählte der Vortragende die Wir- 
kung des Dampfes in einer Dampfmaschine. Aus 
der Zeichnung liels sich klar der Einflufs des 
Wärmeüberganges erkennen, welcher zunächst 
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bei der Erwärmung des Speisewassers bis zur 
Dainpftemperatur eintritt. In gleicher Art zeigt 
das Diagramm den Verlust an Effeet, welcher 
dadurch entsteht, dafs der in den Gylinder tre- 
tende Dampf zunächst Wärme an die kühlere 
Gylinderwand abgiebt, welche Wärme in den 
darauf folgenden Perioden zum Theil an den 
expandirenden, zum Theil an den ausblasenden 
Dampf zurückgegeben wird. Es ist zunächst ohne 
weiteres klar, dafs der letztere Theil der Wärme, 
welchen die Gylinderwand dem Auspuffdampfe 
mittheilt, einen Verlust an Effect im Gefolge hat. 
Es ergiebt sich aber aus dem Diagramm das in- 
teressante Resultat, dafs auch ein namhafter 
Verlust selbst in dem Falle sich einstellt, wenn 
die ganze Wärmemenge, welche der Dampf wäh- 
rend der Admissionsperiode an den Gylinder ab- 
giebt, im vollen Betrage dem Dampfe während 
seiner Expansion zurückerstattet wird. Ebenso 
giebt das Diagramm einen klaren Einblick in die 
Wirkung des Dampfmantels, indem sich in ein- 
facher Weise derjenige Punkt bestimmen lälst, 
bei welchem der anfänglich sich bildende Wasser- 
beschlag der Gylinderwandung verschwindet und 
indem das Diagramm erkennen läfst, welchen 
Betrag die Wärmemenge unter gewissen Ver- 
hältnissen annehmen kann, die durch den Dampf- 
mantel dem Cylinder mitgetheilt wird. Nach ein- 
gehenden Wahrnehmungen erscheint der Dampf- 
mantel als eine zweischneidige Waffe, die mit 
Vorsicht gebraucht werden muls. 

Auch die Wirkung einer Ueberhitzung des 
Dampfes ist aus dem Diagramm zu erkennen. 

Hieran knüpft der Vortragende einige Be- 
merkungen über den wahren Wirkungsgrad un- 
serer Dampfmaschinen und legt sodann, um die 
Möglichkeit zu zeigen, auch numerische .Rech- 
nungen aus dem Gebiete der Wärmetheorie gra- 
phisch auszuführen, zwei photolithographisch 
vervielfältigte Tafeln vor, die er als Zustands- 
tafeln bezeichnet, da sie für 1 kg Luft und für 
1 kg Dampf- und Wassermischung die Zustände 
bei Veränderung von Spannung, Temperatur und 
Volumen angeben. Sie gestatten, logarithmisch 
eingetheilt, ein sehr leichtes Rechnen. 

Zum Schlusse seines lichtvollen Vortrages 
plaidirt Redner für die Einführung der »Graphi- 
schen Maschinenlehrex an den technischen Hoch- 
schulen, da hiervon ebenso ersprielsliche Erfolge 
zu erwarten seien für den Maschinentechniker, 
als sie s. Z. durch Gulmanns graphische Statik 
im Bauingenieurwesen hervorgerufen worden — 
ein Vorschlag, dem wir uns nach dem in dem 
Vortrag Entwickelten nur anschliefsen können. 

Der zweite Tag brachte Verhandlungen über 
Vereinsangelegenheiten und Commissionsberichte. 
Bezüglich der ersteren beschränken wir uns auf 
die Mittheilung, dafs der Etat pro 1883, in Aus- 
gabe 126000 «#, in Einnahme 127500 «#4 auf- 
weisend, von der Versammlung genehmigt wurde, 
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nachdem noch ein Beitrag von 1000 :% zu dem 
Denkmal, das dem Erfinder der Schnellpresse 
Herrn F. König errichtet werden soll, bewilligt 
worden war. Sodann wurde die Einladung des 
Pommerschen Bezirksvereins, die nächste Haupt- 
versammlung in Stettin abzuhalten, angenom- 
men. Es folgen Commissionsberichte, betreffend 
1. Prüfung der Industrieschutzgesetze (Patent-, 
Marken- und Musterschutz) und deren Hand- 
habung, 2. Preisaufgaben, 3. Aufstellung von 
Normen für die Untersuchung an Dampfkesseln 
und Dampfmaschinen, 4. maschinentechnischen 
Werkstattsunterricht. Bezüglich des unter 1 ge- 
nannten Gegenstandes wird die Vortrefflichkeit 
der Arbeit, welche die aus den Herren E. Becker 
(Vors.), Th. Peters (Schriftf.), Hörmann, Kesseler, 
Pütsch, Veitmeyer, Fehlert und Westphal sowie 
Rechtsanwalt Hentig bestehende Commission ge- 
liefert hat, im Grunde von allen Seiten anerkannt 
und sodann nach längerer Debatte über die Be- 
handlung abweichender Meinungen beschlossen, 
die Bezirksvereine zur Abgabe etwaiger dissen- 
tirender Ansichten bis zum 1. December c. auf- 
zufordern. Letztere sollen dann von der CGom- 
mission und dem Vorstande geprüft und in einer 
Delegirtenconferenz berathen werden. Die hieraus 
hervorgehende Arbeit wird dem Reichskanzler 
eingereicht und ein etwaiges Separatvotum auf 
besonderen Antrag beigeschlossen. Bezüglich der 
Preisaufgaben wird beschlossen, 

„für exacte und ausführliche Versuche über 

die vortheilhaftestee Dampfgeschwindigkeit in 

Dampfleitungsröhren bei guter Umkleidung der- 

selben“ einen Preis von 3000 «4 auszuschreiben. 

Termin 2 Jahre. 

Die übrigen Gegenstände werden nach den 
Anträgen der betr. Commission erledigt und 
darauf die Berathungen des zweiten Tages ge- 
schlossen. 

Der dritte Tag brachte noch zwei Vorträge, 
zunächst den des Herrn L. Post - Mannheim 
»über die Industrie von Mannheim und 
Umgebung.« Die geographisch glückliche Lage 
hat schon vor der Eisenbahnära in Deutschland 
den Einwohnern Mannheims zu industrieller Thätig- 
keit Veranlassung gegeben, und es wurden schon 
früh Krystallisationspunkte geschaffen, um welche 
sich später neue, gleichartige Unternehmungen 
anselzten, als auch die Locomotive sich dem 
Dampfschiffe zugesellte und auf eisernen Spuren 
die Stoffe der Industrie billiger zuzuführen ver- 
mochte. So entwickelten sich in dem Bezirke 
grolse Specialindustrieen, aber auch eine Menge 
relativ kleiner Productions- oder Veredlungsarten, 


wie sie aus findigem Handelsgeiste hervorge- 


gangen sind. Der günstigen geographischen Lage 
gesellte sich die rege Unterstützung der Landes- 
regierung hinzu, welche das Verkehrsleben nach 
jeder Richtung zu fördern bestrebt war. Nur 
daraus erklärt es sich auch, dafs die Mannheim 


gegenüberliegende Schwesterstadt Ludwigshafen, 
wo 1845 nur 2 Häuser standen, sich zu einem 
Gemeinwesen von 25000 Einwohnern entwickelt 
hat. Hierzu kam die Energie und Intelligenz 
einzelner Industrieller, deren Erfolge nicht nur 
die Gröfse der eigenen Etablissements verur- 
sachten, sondern auch die Nachfolge hervorge- 
rufen haben, was einer zahlreichen Bevölkerung 
Arbeit und Verdienst gewährt. Endlich ist nicht 
zu vergessen, dals der Mannheimer Industrie das 
Brenumaterial verhältnilsmälsig billig zu Gebote 
steht, da zwei reiche Kohlenbecken dasselbe lie- 
fern, das Saarbecken, welches seine Kohlen, 
dank der umsichtigen Leitung der pfälzischen 
Eisenbahnen, sehr billig verfrachtet, und das 
Kohlenbassin der Ruhr, dessen anerkannt vorzüg- 
liche Qualitäten auf der billigen Wasserstralse 
des Rheins zu sehr mäfsigen Preisen der Mann- 
heimer Industrie zur Verfügung stehen, so dals 
eine gute Dampfkohle der Ruhr sich bei grölseren 
Abschlüssen auf 9,60 «# pro t franco Waggon 
Mannheim gestellt hat. 

Redner geht sodann zur Schilderung der einzel- 
nen mannigfaltigen Industriezweige über, welche in 
Mannheim und Umgebung vertreten sind, und 
zwar. 1. chemische Industrie, 2. Maschinenfabri- 
cation, 3. Spiegelmanufactur, 4. Gement-, Stein- 
zeug und Thonwaarenfabriken, 5. Industrieen der 
Nahrungs- und Genulsmittel, 6. Gummiwaaren- 
fabriken, 7. Papier, Kamm-, Korkstopfen-, Lack- 
und Firnilsfabriken. Wir beschränken uns auf 
die Wiedergabe einzelner Notizen in bezug auf 
Maschinenfabrication, die im Mannheimer Gebiet 
auf sehr kleine Anfänge zurückzuführen ist, 
indem die badische Regierung 1826, als es die 
geplanten Hafenbauten wünschenswerth erscheinen 
liefsen, die Dampfmotoren im eigenen Lande 
herzustellen, einen Mannheimer, Herrn Schweizer, 
nach England zur Ausbildung sandte. Aus 
dem Werk der Gebrüder Schweizer, welche 
übrigens zunächst als Specialität die damals von 
einem elsässischen Pfarrer erfundenen Decimal- 
waagen bauten, ist nach mancherlei Wandlung 
die berühmte Maschinenfabrik von Mohr & Feder- 
haff geworden, welche als neueste Specialität auch 
Materialprüfungsmaschinen für Eisen und Stahl 
sowie Metallseile fertigt. Eine grofse Menge an- 
derer Werke stellt Dampfmaschinen sowie Ein- 
richtungen für chemische und keramische Indu- 
strieen her. Ferner giebt es Eisenbahnwaggon- 
bauanstalten, eine grolse Weichenfabrik, deren 
Gründer, Herr Vögele in Mannheim, einst ein 
einfacher, aber thätiger- und tüchtiger Schmiede- 
meister, jetzt die Freude hat zu sehen, dals das 
in den Anfangszeiten des badischen Eisenbahn- 
baues gegründete Werk jetzt als eins der ersten 
seiner Art in Deutschland gilt. Sehr ‚bedeutend 
ist die Fabrication in landwirthschaftlichen Ma- 
schinen. Das grolse Werk von Heinr. Lauz liefert 
250 bis 300 Locomobilen, 1500 bis 2000 Göpel, 
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7500 bis 8000 Dreschmaschinen pro Jahr. Zu- 
sammenfassend zeigt Redner schlielslich, dafs in 


der gesammten Industrie von Mannheim und 
Umgebung vorhanden sind: 
Thätige Dampfpferdekräfte . 158850 
„. Wasser: „ IR 


oa A N 70 
[m Heizfläcke . , . . . 32720 
Zahl der direct beschäftigten Arbeiten 23820 
Tabak- und Cigarrenarbeiter . 2200 

Der Bedeutung der Industrie entsprechen die 
Verkehrsmittel, wie Redner im einzelnen nach- 
weist. 

Fast alle Zweige der Mannheimer Industrie 
sind aufs lebhafteste am Export betheiligt und 
nicht gezwungen, dem Wettkampf mit der Indu- 
strie anderer Länder auszuweichen. — Die Anwesen- 
den belohnten den mit einem wahren Bienenfleilse 
zusammengestellten und überaus instructiven Vor- 
trag mit reichem Beifall. 

Sodann erhielt Herr Ingenieur Fehlert- 
Berlin das Wort zu einem Vortrag über 


Die Bedeutung der Patenschriften und Patent- 
ansprüche unter Berücksichtigung bisher bekannt 
gewordener gerichtlicher Entscheidungen. 


Die bisher geübte Praxis, Patentverletzungen 
durch Anhängigmachen von Strafverfahren zu 
verfolgen, hat dargethan, dafs dieses Rechtsmittel 
in den seltensten Fällen zu dem gewünschten 
Ziele führt, wenn die Patentverletzung nicht so 
eclatant dalag, dafs auch der Laie dieselbe er- 
kennen konnte. 

Die Mifserfolge werden theilweise dem Patent- 
gesetze zugeschrieben, sind aber zum grölsten 
Theil auf die mangelhafte Abfassung der Patent- 
beschreibungen und Ansprüche zurückzuführen. 
Nach $ 34 des Patentgesetzes kann eine Patent- 
verletzung nur dann strafrechtlich verfolgt oder 
aus derselben ein Entschädigungsanspruch geltend 
gemacht werden, wenn sich der Nachweis führen 
läfst, dafs die Patentverletzung wissentlich be- 
gangen war, d.h. es mufs der Verletzer davon 
überzeugt gewesen sein, dals er eine strafbare 
Handlung beging, als er die patentirte Erfindung 
in Benutzung nahm. 

Dies setzt vor allen Dingen eine Kenntnils 
der Patentschrift und des Patentanspruchs, dann 
aber auch ein Erkennen des durch denselben 
gewährten Schutzes voraus. 

Der Strafrichter wird daher nur dann ver- 
urtheilen, wenn er selbst die Ueberzeugung ge- 
wonnen hat, dafs die Patentschrift so beschaffen 
war, dafs ein Erkennen des wesentlichen Inhalts 
derselben überhaupt möglich und der Verletzer 
auch hierzu imstande war. Jedes von dem 
letzteren bei seiner Vertheidigung benutzte Mo- 
ment, welches eine Erschwerung dieser Erkennt- 
nils darthut, jede Undeutlichkeit der Patentschrift, 
ja sogar ein unzweckmälsig verwandter Buch- 
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stabe kann daher eine Verurtheilung in Frage 
stellen, wie dies die Praxis gezeigt hat. In 
solchen Fällen wird dann zum mindesten eine 
Freisprechung aus subjeetiven Gründen erfolgen, 
oft aber auch die objective Patentverletzung ver- 
neint werden. Letzteres ist nun besonders ge- 
fährlich, da es in solchen Fällen fast unmöglich 
ist, in der Revisionsinstanz eine Aufhebung des 
Urtheils herbeizuführen ; denn die Gründe, welche 
das erstinstanzliche Gericht dazu bewogen haben, 
die Freisprechung aus objectiven Gründen vor- 
zunehmen, genügen mindestens zu einer solchen 
aus subjeetiven. Es wird also in solchen 
Fällen für das Revisionsgericht niemals eine Ver- 
anlassung vorliegen, das freisprechende Urtheil 
aufzuheben, so dafs eine spätere Verfolgung mit- 
telst anderer Rechtsmittel fast unmöglich, min- 
destens aber sehr langwierig ist. 

Die Beurtheilung des Inhalts der Patentschriften 
und -Ansprüche steht dem Richter allein zu; 
das Patentamt hat nur die Patente zu ertheilen, 
auf Antrag nichtig zu erklären oder zurück- 
zunehmen. Irgendwelche Beurtheilung der 
Wirkung des Patentes steht dem Patentamt 
nach einer Entscheidung des Reichsgerichts nicht 
zu. Das Gericht kann daher die Patentansprüche 
ganz selbständig beurtheilen, und dies geht so 
weit, dafs nach einem Ausspruch des Reichs- 
gerichts das Gericht den Patentanspruch bis zur 
Inhaltlosigkeit interpretiren kann. Diese 
scharfe Beurtheilung bezog sich auf einen An- 
spruch, den das Patentamt sogar selbst formulirt 
hatte, und dessen Abänderung der Patentsucher 
nicht mehr vornehmen konnte, weil die Formu- 
lirung in der Beschwerdeinstanz erfolgt war. Es 
zeigte sich in dem Gerichtsverfahren, dafs der 
auf die bekannten Wegmannschen Porzellanwalzen 
für Walzenstuhlungen gerichtete Anspruch eine 
nähere Bezeichnung der Beschaffenheit der Walzen 
enthält, die eigentlich jeder Walze aus diesem 
Material zukommt, und das Gericht glaubte daher 
nicht erkennen zu können, worin der eigentliche, 
durch den Anspruch gewährte Schutz bestände, 
da die betreffenden Walzen sich doch von anderen 
unterscheiden mülsten. Es erfolgte Freisprechung 
in allen Instanzen, während der Angeschuldigte 
nach Beendigung des Verfahrens durch Erwerb 
einer Licenz die Rechtsbeständigkeit des Patentes 
selbst anerkannte ! 

In einem andern Falle erkannte das Gericht 
auf Freisprechung, weil die vom Gerichte ge- 
ladenen Sachverständigen, entgegengesetzt der 
Ansicht des Patentamtes, eine Patentverletzung 
in der betreffenden Einrichtung nicht erblicken 
konnten. Endlich sind auch geringfügige Ab- 


weichungen von dem patentirten Apparate häufig 


die Ursache gewesen, dafs Freisprechung eintrat. 

Aus allen diesen Gründen ist daher der Ab- 
fassung der Patentschrift und der -Ansprüche die 
sröfste Sorgfalt zuzuwenden. Es soll aus der 
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Patentschrift bereits klar und für jedermann er- 
kennbar hervorgehen, was unter Anspruch steht. 
Das Neue ist in erster Linie zu beschreiben, 
alles Alte hingegen in den Hintergrund zu stellen 
und nebensächlich zu behandeln. In dem An- 
spruche selbst soll nur das Neue hervorgehoben 
werden unter allgemeinem Hinweis auf die Gat- 
tung der Apparate oder Maschinen etc., an denen 
die Neuerung anzubringen ist. 

Aus diesen Gründen sind sogenannte Gombi- 
nationsansprüche, in welchen auch alte, bekannte 
Theile aufgeführt sind, wie dies in der amerika- 
nischen Patentpraxis gebräuchlich, thunlichst zu 
vermeiden; derartige Ansprüche schaffen nur 
Verwirrung und führen zu Irrthümern und falschen 
Auffassungen. Der Anspruch soll ferner so kurz 
als möglich sein; je weniger Merkmale als unter- 
scheidende Kennzeichen der patentirten Erfindung 
aufgeführt werden, desto umfangreicher ist der 
erworbene Schutz, natürlich vorausgesetzt, dals 
diese Merkmale auch das Wesentliche der betref- 
In dieser Beziehung 
gilt so recht das Wort des Dichters: „In der 
Beschränkung zeigt sich erst der Meister“. 

Wenn die Ansprüche und die Patentschriften 
derart abgefalst sind, wird ihnen auch stets die 
Bedeutung innewohnen, welche sie für die Ver- 


- folgung der Patentrechte haben soll. 


Den Ausführungen des Redners folgte leb- 
hafter Beifall. 

Der Vorsitzende spricht sodann das Schluls- 
wort. Harmonischer und schöner sei noch keine 
Hauptversammlung des Vereins deutscher Ingenieure 
verlaufen, als die fünfundzwanzigste, welche einen 
neuen Strebepfeiler in dem Bau des Vereins bilden 
werde. Er spreche bewegten Herzens seinen Dank 


- aus zunächst der badischen Staatsregierung, die dem 


Vereine eine so warme Sympathie entgegentge- 


tragen, der Stadt Mannheim, die uns so gastfrei 
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aufgenommen, dem Mannheimer Bezirksverein, 
der seine Aufgabe mit so grolser Begeisterung 
erfalst und so glücklich zu Ende geführt, den 
Vortragenden für ihre so interessanten Ausfüh- 
rungen und endlich der Presse, die den Verhand- 
lungen mit so viel Verständnifs und Hingebung 
gefolgt sei. Er schliefse die Versammlung mit 
einem: Auf fröhliches Wiedersehen in Stettin! 

Langanhaltender Beifall folgte diesen sicht- 
lich aus der Tiefe des Herzens kommenden Worten. 
Nachdem noch ein Redner dem Vorstande und ins- 
besondere dem Vorsitzenden für die geschickte und 
unparteiische Leitung der Verhandlungen gedankt, 
wurden letztere um 12 Uhr mittags geschlossen. 

Auf die Vergnügungen, die uns Mannheim 
geboten, ist hier einzugehen nicht der Ort. Nur 
so viel sei gesagt, dafs dieselben sehr mannig- 
fallig waren, von geschicktestem Arrangement 
zeugten und überaus glücklich verliefen. Den 
Höhepunkt bildete das Fest in Heidelberg am 
2. September, welches sich zugleich zu einer er- 
hebenden patriotischen Feier des Sedantages ge- 
staltete. Den beiden Oberingenieuren des deutschen 
Reiches, Bismarck und Moltke, sandte man in 
einem telegraphischen Grufse den Zoll tiefsten 
Dankes seitens des deutschen Ingenieurvereins. 
Die Beleuchtung des Heidelberger Schlosses war 
so feenhaft schön, dals sie sich der Beschreibung 
entzieht. Sehr effeetvoll war auch das von der 
Stadt Mannheim gegebene Parkfest am 3. Sep- 
tember, welches die Festlichkeiten in glücklicher 
Weise abschlofs. Jedem Festtheilnehmer werden 
die Tage des 1. bis 3. September sicher in un- 
vergelslichem Andenken stehen, und wir dürfen 
den deutschen Ingenieurverein von ganzem Herzen 
zu dem Verlauf seiner 25. Hauptversammlung 
beglückwünschen. 

Witten a.d. Ruhr. 

Dr. W. Beumer. 


Versammlung des Iron and Steel Institute in Chester.* 


Die Reihe der für die Herbstversammlung 
des Iron- and Steel-Institute in Chester am 23., 24. 
und 25. Sept. d. J. bestimmten Vorträge haben 


- wir schon im vorigen Heft Seite 562 mitgetheilt. 


Der Besuch der Versammlung schien uns 


geringer als im vorigen Jahre zu sein, besonders 


waren weniger Ausländer anwesend. 


Wie aus der Liste der Vorträge ersichtlich 


_ jst, wurde den Zuhörern genug und theilweise 


sehr interessanter Stoff aus dem Gebiete der 
Eisenhüttenkunde geboten, doch fehlte der Reiz, 


_ den die Ankündigung eines neuen Processes oder 


einer bis dahin unbekannten Erfindung mit sich 


* Von einem Theilnehmer. Die Red. 


zu bringen pflegt. Vielleicht hat auch der Um- 
stand, dafs das Meeting in keiner an Eisen- und 
Stahlindustrie reichen Gegend gefeiert wurde, eine 
Reihe von Mitgliedern von der Theilnahme an 
der Versammlung ferngehalten. Unseres Erach- 
tens nach war der Gedanke, das Meeting auclı 
zur Abwechslung einmal in eine von der Natur be- 
vorzugte Gegend zu legen und so gleichzeitig den 
Theilnehmern eine kleine Ausspannung zu gewäh- 
ren,ein durchaus glücklicher, und ist der schwächere 
Besuch wohl zum Theil auf die verhältnifsmälsig 
grolsen Entfernungen der die Eisen- und Stahl- 
gewerbe betreibenden Districte zurückzuführen. 
Chester, eine kleine, aber sehr alte Stadt, 
enthält viele interessante Bauwerke. In einigen 
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Stralsen haben die Häuser die Eigenthümlichkeit 
eines zweiten Weges für Fulsgänger, der in der 
Höhe des ersten Stockwerkes liegt. 

Die Versammlung wurde in dem für die Ver- 
hältnisse einer ähnlich grofsen deutschen Stadt 
ausgedehnten Stadthause (Town Hall) abgehalten. 

Am Morgen des ersten Tages der Versamm- 
lung hörten wir folgende Vorträge* „Ueber die 
Geologie von Cheshire“ von Aubray Strahan, wel- 
cher die sehr interessanten geognostischen Ver- 
hältnisse dieses Landestheiles behandelte. 

Dann sprach Herr Arthur Cooper über „die 
North Eastern Steel Works in Middlesbrough und 
deren Erzeugnisse“, gab jedoch nur eine Be- 
schreibung dieses aus dem vorigjährigen Meeting 
bekannten Werkes und seiner hauptsächlich 
basischen Stahlfabricate. 

Endlich hielt Herr Henry Seebohm aus Sheffield 
einen Vortrag „Ueber die Fabrication von Tiegel- 
stahl“, welcher in einer anregenden Weise die 
noch unaufgeklärten Schwierigkeiten der Her- 
stellung von Werkzeugstahl in Convertern und 
Flammöfen behandelte. Sir Bessemer hat diesem 
Vortrage schon die Ehre eines. geharnischten 
Angriffes in der „Times“ erwiesen. 

Nach dem an diesem Tage von der Stadt 
Chester gebotenen Frühstück wurde eine Fahrt 
nach dem Landsitz Gladstones im offenen Wagen 
unternommen. Der Besitzer selbst ‚war nicht zu 
Hause, so dals wir leider keine Gelegenheit hatten, 
seine Fertigkeit, Reden und Eichbäume zu fällen, 
kennen zu lernen; 

Der Eintritt in das Haus war uns nicht ein- 
mal, und nur ein Blick durchs Fenster in das 
Arbeitszimmer des Leiters der englischen Politik 
gestattet, welches eine Liebhaberei des Abwesen- 
den für alte, in Schränken aufgestellte Porzellan- 
gefälse zu bekunden schien, 

Von hier aus wurde Eaton -Hall, das Schlofs 
des überreichen Duke of Westminster, besucht, 
in welchem wir zwar auch nicht das Glück 
hatten, empfangen zu werden, dessen herrliche, 
künstlerische Einrichtung uns aber wenigstens 
gezeigt wurde. 

Interessant war auch das Gestüt des Herzogs, 
dessen Rennpferde wiederholt erste Derby-Preise 
erzielten. Für eins der berühmtesten derselben, 
Brend Or, sollten nach Mittheilung des General- 
Stallmeisters £ 18000 geboten sein. Jedenfalls 
haben diese Pferde es gut; sie werden zu Tode 
gepflegt, und ihre Gerippe werden sogar, wie 
wir sahen, noch in einem besonderen Gebäude 
aufgestellt. 

Abends fand das Festessen oder annual dinner 
statt, welches in der bräuchlichen feierlichen 
Weise verlief. 


* Wir werden.noch Gelegenheit nehmen, auf den 
Inhalt einiger dieser Vorträge in den nächsten Heften 
zurückzukommen. 
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Die Begrüfsung der Fremden war dabei von 
Herrn Edw. Williamsübernommen und von diesem 
mit den weiten Wegen und den hohen Kosten 
begründet, welche diese aufgewandt hätten, um 
an der Versammlung theilnehmen zu können. 

Von deutscher Seite wurde darauf erwidert, 
die Fremden kämen, um die Reichthümer Eng- 
lands an Eisensteinen und Kohlen, die hervor- 
ragenden Verwendungen derselben zu bewundern, 
und um zu lernen, wie man dies Alles nach den, 
bei einer früheren Gelegenheit vom. Herrn Vor- 
redner ausgesprochenen Tendenzen* des Iron 
and Steel-Institute, in England nur (?) im Inter- 
esse des Friedens verwerthe. 
dauerte nur, dafs die Deutschen durch das Vor- 
handensein des Ganals verhindert seien, so oft 
und so leicht, als sie es wünschten, herüberzu- 
kommen. 

Während diese Toaste ausgebracht wurden, 


schliff ein französisches Mitglied sein Taschen- 


messer auf dem unteren rauhen Rande eines 
Tellers und rief dadurch 
Gefühl hervor. Ob dieser Vorgang einen poli- 
tischen Hintergrund hatte? 

Am zweiten Tage, am 24. September, wurden 
folgende Vorträge gehalten: „Ueber die jüngsten 
Fortschritte im Flammofen- Stahlschmelzprocefs“, 
in welchem Herr James Riley die grolse Aus- 
dehnung der Einrichtungen der von ihm geleite- 
ten Werke der Steel Company of Scotland be- 
schrieb. 

Dann theilte Herr Dick aus Glasgow in Vor- 
trag, Zeichnung und Modell eine wesentliche 


Verbesserung der Regenerativöfen“ mit, welche 
» a, 3 


darin gipfelt, dafs Ofen und Regeneratoren un- 
abhängig voneinander und letztere als kleine 
Gowper-Winderhitzer angeordnet sind. 
Zuletzt beanspruchte Herr Friedrich Siemens 
aus Dresden in dem dritten an diesem Tage ge- 


haltenen Vortrage die Erfindung einer „Neuen 


Methode der Heizung der Siemensschen Regene- 
rativ-Gasöfen.“ 
Diese „neue Methode“ findet Herr Siemens 


merkwürdigerweise schon in der Grölse, welche 


er den Oefen geben will, und in der Hoffnung, 
die Berührung der Flamme mit den Ofen- 


wandungen und den zu erwärmenden oder zu 
schmelzenden Materialien vermeiden zu können. 


In der betreffenden Besprechung dieser Vor- 
träge wurden denn auch diese von der Grölse 
ausgehenden Vorstellungen hart mitgenommen. 


Nachmittags fand ein Ausflug nach den welt- 


berühmten Werkstätten der London- und North- 
Western-Eisenbahn in Crewe statt. 
stätten, welche von den Mitgliedern des Institute 
schon zum drittenmal besucht worden 


lich grofsartigem Malse Schwellen und Schienen 


* Eröffnungsreden des Meetings in Düsseldorf 1880, ; 


Der Redner be-- 


ein eigenthümliches 


Diese Werk- 1. 


sind, u £ 
verdienen diese Aufmerksamkeit, weil sie in wirk- 


h: 
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x aus Stahl, Locomotiven, Waggons, sowie fast alle 
Gegenstände für die von der Gesellschaft selbst 
 bewirthschafteten Stations-Hötels herstellen. 


In Grewe werden Locomotiven mit Trieb- 
rädern von 7 Fuls 6 Zoll = 2286 mm, zwei 
aulsen liegenden Dampfeylindern von 16 Zoll 
— 406 mm Dir. und 24 Zoll = 610 mm Hub 


gebaut. 


Als neu wurden drei Cylinder - Compound- 
Locomotiven gezeigt, welche von dem Leiter der 
Werkstätten, Herrrı Webb, angegeben sind. Diese 
haben zwei Aulsen-Cylinder von 13 Zoll=330 mın 
Dir. und 24 Zoll = 610 mm Hub, welche auf 
ein Paar Räder an der Feuerungsseite von 6 Fufs 


6 Zoll = 1981 mm Dir. wirken, während in- 
wendig zwischen den Trägern ein dritter Cylinder 


Exon 26 Zoll = 660 mm Dir. und 24 Zoll = 


610 mm Hub angeordnet ist, welcher auf die 
gekröpfte Axe des mittleren Paares der Triebräder 
wirkt. 

- Die London- und North - Western - Eisenbahn 


soll 2!/s Milliarden Mark Kapital haben und 2462 
_ Locomotiven besitzen. 


Die Werkstätten von CGrewe haben eine über- 
dachte Fläche von 35 acres 141634 qm, 
eine Hoffläche von 116 acres 469417 qm 
und beschäftigen 6850 Arbeiter. 

Am dritten Tage der Versammlung wurde 
ein Vortrag des Lehrers der Technologie an Owens 
College in Manchester, Herrn Watson Smith, 
gehalten über „die Gewinnung der Nebenproduete 


aus Kohle, namentlich in Verbindung mit der Koks- 


rt An a et 


N ER 
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und Eisenindustrie.“ 
Es wurden fast nur die Ansichten deutscher, 
und nicht immer competenter Zeitschriften wieder- 


gegeben. 


Der Vortrag sollte die Geschichte der Koks- 
öfen mit Gewinnung der Nebenproducte liefern 
und war in manchen Theilen noch ausführlicher, 
aber weniger genau als der im vorigen Jahre 
in Düsseldorf gehaltene Vortrag über dasselbe 
Thema. 

Darauf hielt Herr Dr. Otto einen Vortrag 


über die von ihm erbauten und im Bau begrif- 


fenen Hoffmann -Otto-Koksöfen mit Theer- und 
Ammoniakgewinnung, welcher in den Hauptzügen 
dem Inhalt seines Düsseldorfer Vortrages vom 


15. Juni d. J. entsprach. 


In der Besprechung dieser Vorträge wurde 
von Herrn J. Lowthian Bell hervorgehoben, dafs 
die vortheilhafte Verbrennung der Gase mit heilser 
Luft in den Ottoschen Koksöfen mit Gewinnung 
der Nebenproducte eine bemerkenswerthe Erspar- 
nils an Gas zur Folge habe, welche die Möglich- 
keit der Dampferzeugung bei denselben ebenso 
grols oder gröfser werden lassen, als bei bis- 
herigen Koksöfen ohne Gewinnung der Neben- 
producte. Herr Bell bemerkte dann noch, dafs 
bei seinen Versuchen von dem in englischen 
(Simon -Carv6s) Koksöfen mit Theer- und Am- 
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moniakgewinnung erzeugten Koks im Hochofen 
pro Tonne Roheisen 125 Pfund mehr gebraucht 
worden seien. 

Von anderer, ebenfalls englischer Seite wurde 
dagegen festgestellt, dafs der Koks aus den Otto- 
Öefen auf Pluto, mit Gewinnung der Nebenpro- 
ducte, ebenso hart und fest sei wie der beste 
Durham-Koks. 

Nachmittags wurden die Steinsalzgruben und 
Salzsiedereien bei Northwich besucht. Diese 
Steinsalzlager, welche schon von den Römern 
ausgebeutet wurden, haben eine Mächtigkeit von 
23 Yard = 21 m und liegen in der von dem 
Institute besuchten Adelaide-Grube ca. 110 Yards 
oder 100 m tief. Die aufserdem gewonnene 
Salzsoole wird auf diesem Werk in 465 Pfannen 
abgedampft. 

Dasselbe producirt jährlich etwa 250 000 Ton- 
nen Salz, während Cheshire im ganzen 1312 Salz- 
pfannen hat und ca. 2 Millionen Tonnen Salz 
gewinnt. 

Abends gab der naturwissenschaftliche Verein 
Chesters in dem Stadthause (Town-Hall) eine 
»Conversazione<, d. h. der Verein hielt in Gegen- 
wart von Chesterer Damen und Herren und den 
Mitgliedern des Iron and Steel-Institute eine Sitzung 
ab, in welcher Preise für gelöste Aufgaben und 
gelieferte Sammlungen vertheilt wurden, während 
zugleich eine Ausstellung von mikroskopischen 
Öbjecten, Photographieen, Mineralien, Eiern, Blu- 
men etc, zu besichtigen war. 

Am Freitag den 26. September fand ein Aus- 
flug nach landschaftlich grofsartigen und schönen 
Theilen von North-Wales statt, welcher durch 
eine Eisenbahnrundfahrt ermöglicht wurde. 

Die Eisenbahn führt in dem schönen Dee- 
Thale aufwärts, durchbricht die Wasserscheide 
und gelangt nach Blaenan -Festiniog, wo eine 
grofsartige Schieferspalterei besucht wurde, in 
welcher Schieferblöcke von 4 bis 5 Tonnen Ge- 
wicht, dank der natürlichen glücklichen Verhält- 
nisse in einfachster Weise, zu den schönsten 
Dachschiefern gespalten, gesägt und geschnitten 
werden. 

Die Brüche Jiefern monatlich mit ca. 650 Ar- 
beitern ca. 2000 Tonnen Dachschiefer. 

Die älteste, aus dem Jahre 1830 stammende 
schmalspurige Bahn führte uns von Festinoig in 
überaus interessanter und rascher Fahrt durch 
Gurven mit geringen Radien nach der 700 Fuls 
—= 213,35 m niedriger liegenden Mynfford - Sta- 
tion, von wo uns wieder ein Zug der gewöhn- 
lichen Eisenbahn nach der Ruine des Schlosses 
von Garnarvon (begonnen durch Eduard I.) und 
darauf durch die von Stephenson 1850 erbaute 
Röhren- oder sog. Britannia-Brücke führte, Es 
wurde uns gestattet, oben über die Brücke zurück- 
zugehen und so die schöne Aussicht auf die Küste 
von Nord- Wales, die Menai-Stralse, die Insel 
Anglesey und die Brücke selbst zu genielsen, 
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welch letztere auch noch heute zu den Wundern 
der Ingenieurkunst zu rechnen wäre, wenn diese 
sich nicht in Fortschritten überstürzte, welche 
von der übrigen Welt unverstanden und ohne 
Anerkennung als selbstverständlich hingenommen 
werden. 

Nach einer schönen Eisenbahnfahrt, entlang der 


„STAHL UND EISEN.“ 


October 1884. 


— 


See,-und einer Besichtigung der Ruine des Schlosses 
in Conway (auch durch Eduard I. 1284 erbaut), 
innerhalb welcher uns ein vom Bürgermeister der 
Stadt gegebener Nachmittagsthee erfrischte, ge- 
langten wir nach rascher Fahrt abends wieder 
in Chester an, von wo sich die Theilnehmer nach 
allen Richtungen zerstreuten. 


Der österreichisch-ungarische Montanistentag in Stadt Steyr 
am 22. und 23. September.* . 


Gelegentlich der elektrischen und Industrie- 
ausstellung in Steyr versammelten sich am 22. 
und 23. September eine grolse Anzahl öster- 
reichischer und ungarischer Berg- und Hütten- 
leute zu gemeinsamem Rathen und Thaten wie 
zu heiterem geselligen Verkehr in der oberöster- 
reichischen Industriestadt. Stadt Steyr, die ur- 
alte Eisenstadt, am Zusammenflufs der Enns 
und Steier herrlich gelegen, hatte ihren Gästen 
zu Ehren ein festliches Kleid angezogen, und 
sämmtliche industrielle Etablissements waren auf das 
zuvorkommendste den Besuchern geöffnet. Nach 
einem gemeinsamen Mittagsesser im „Hotel Schiff“, 
zu dem sich mehr als 150 Theilnehmer_ ein- 
fanden, zog die Versammlung in festlichem Auf- 
zuge in die hochgelegene Bürgerschule, um in 
deren geschmackvoll decorirtem Turnsaale die 
Berathungen aufzunehmen. Zunächst begrülsten 
der Bürgermeister von Steyr und Hofrath 
Friese als Vertreter des österreichischen Acker- 
bauministers aufs herzlichste die Anwesenden, 
worauf der Obmann des Comites, Herr General- 
director von Fritsch, in einer schwungvollen 
Rede die Beweggründe für Veranstaltung eines 
gemeinsamen Montanistentags erläuterte und zur 
Bildung des Bureaus aufforderte. Durch‘ Acela- 
mation wurden die Herren Hofrath Jarolimek, 
Director von Pribram, und von Fritsch 
aus den Reihen der österreichischen, Ministerial- 
rath von Kerpely und Akademiedirector For- 
baky aus denen der ungarischen Theilnehmer 
zu Präsidenten gewählt und das Schriftführeramt 
den anwesenden Sekretären des berg- und hütten- 
männischen Vereins für Steiermark und Kärn- 
then übertragen. Unter dem Vorsitz Herrn 
von Kerpelys ging man dann sofort zu den 
angemeldeten Vorträgen über, und sprachen zu- 
nächst die Herren Hupfeld und Professor 
von Ehrenwerth über die Kleinbessemerei. 

Director Hupfeld aus Prevali führte aus, wie 
er durch den Besuch der Bessemerhütte zu Avesta 
in Schweden zur Anstellung ähnlicher Versuche 
bewogen wurde, deren günstiger Ausfall zum 


* Wir verdanken diesen Bericht der Freundlich- 
keit eines österreichischen Fachgenossen. 
Die Redaction. 


Bau einer definitiven Anlage in Prevali Veran- 
lassung gab. Dieselbe besteht aus einem kleinen 
Converter in der Hochofen-Gulshalle, dervonHand 
mittelst einer Zahnradübersetzung bewegt werden 
kann. Zum Auswechseln des Gonverters, Aus- 
heben der CGoquillen und Blöcke etc. dient ein 
gewöhnlicher Giefsereikrahn, und belaufen sich 
die Gesammtkosten, da Gebläse und Dampfkessel 
vorhanden sind, auf kaum Fl. 4000. 

Der Betrieb wurde erst einige Tage vor Stattfin- 
den der Versammlungaufgenommen und konnte da- 
her von genauen Resultaten noch keine Rede sein. 
Nur so viel machte sich sofort geltend, dafs der 
Procefs ein sehr heifses Roheisen verlangt, und 
dals ein solches bei den häufigen Abstichen klei- 
ner Quantitäten aus einem gröfseren Hochofen, 
namentlich wenn das Eisen nicht direct in den 
Converter geleitet werden kann, nicht leicht zu 
erhalten ist. Während man nämlich in Prevali bei 
den ersten Versuchen, bei denen das erforder- 
liche Roheisenquantum von 600 bis 900 Kilo 
der grofsen Roheisenpfanne mit 7000 Kilo Fül- 
lung entnommen wurde, ausnahmslos einen 
heilsen Chargengang hatte, war derselbe bei der 
directen Entnahme der kleinen Charge vom Hoch- 
ofen matt und schleppend, so dafs nicht immer 
auf das weichste Endproduct geblasen werden 
konnte. Redner ist zwar der Ansicht, dafs man 
über diese Schwierigkeit hinwegkommen wird, 
hält aber überhaupt die Idee, grolse Kokshoch- 


öfen in Intervallen von 15 oder 20 Minuten in 


kleine Gonverter ohne Einschiebung einer Sammel- 
pfanne oder einer andern Vorrichtung abzuzapfen, 
für schwer ausführbar und würde in einem 
solchen Fall das Umschmelzen im Siemensofen 
vorziehen. Jedenfalls ist der neue Procels aber 
ein hoffnungsvoller, der die vollste Aufmerksam- 
keit der betheiligten Kreise verdient. 

Professor von Ehrenwerth beschrieb hierauf 
die in England im Betrieb befindliche Klein» 
bessemerei, System Clapp & Griffith, die er vor 
kurzem zum Gegenstand seines Studiums gemacht 
hatte. Der Procefs ist in South-Wales auf vier 
Werken, auf dem Continent in Reisenstein bei Neu- 
wied in Anwendung, während Versuche in Dios- 
györ noch zu keinem Resultat geführt haben. 
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Der Apparat besteht aus einem fixen schwedischen 
Ofen, dessen Düsen aber.nicht am Boden in das 
. Eisenbad blasen, sondern dasselbe in der Mitte 
treffen und nach Bedarf durch Thonpfropfen 
geschlossen werden können. Die Windpressung 
soll nur 4!/g Pfund betragen, das CGhargengewicht 
750 bis 1250 Kilo, die Erzeugungsfähigkeit 
50 Chargen pro Tag. Der Procefs hat eine 
eharakteristische Verschiedenheit vom Bessemer- 
Procels in eisenreicher Endschlacke, die auch 
zur Vermehrung des Eisenabbrandes beiträgt. 
Nähere Details wird Herr von Ehrenwerth in 
kurzem veröffentlichen. 

Nach Beendigung der Vorträge begab sich die 
Versammlung auf den Ausstellungsplatz. Die Aus- 
stellung selber besteht aus einer elektrotechnischen, 
industriellen und culturhistorischen und ist in 
dem Bürgerschulgebäude, der grofsartigen »Villa 
Werndl« und verschiedenen Pavillons unterge- 
bracht. Die elektrische Ausstellung ist zumeist 
als eine Reclame im grofsen Stil für die Fabri- 
cate der Waffenfabrik anzusehen, die sich bei 
dem Fehlen aller Gewehrbestellungen auf die 
Fabrication von Dynamomaschinen und Beleuch- 
tungsvorrichtungen geworfen hat. Die vorzüglich 
eingerichteten Werkstätten für die Erzeugung der 
Dynamomaschinen, der Bogenlampen und Glüh- 
liehter sind ebenfalls Ausstellungsobjecte. Die 
elektrische Kraftübertragung tritt leider gegen die 
Beleuchtung in den Hintergrund, indem nur ei- 
nige Holzbearbeitungsmaschinen und Drahtfeinzüge 
mit elektrischem Motor arbeiten und man auch 
hierbei über den Nutzeffect, die Kosten ete. nichts 
erfährt. Sehr splendid ist dagegen die Beleuch- 
tung nicht nur des Ausstellungsplatzes, sondern 
auch des städtischen Hauptplatzes und des Steier- 
thales mit ca. 900 Glühlichtern und 210 Bogen- 


B- lampen verschiedener Systeme, alle durch Tur- 


binen und Schuckertsche Dynamomaschinen be- 
trieben, die ein selten ruhiges, von allen nervösen 
Zuckungen vollkommen freies Licht liefern. Von 
Dampfmotoren ist eine selır compendiöse, sauber 
gearbeitete Zweicylindermaschine der Maschinen- 
_ fabrik Andritz bei Graz zu erwähnen, die mit 
550 Touren eine Schuckertsche Dynamomaschine 
direct antreibt und mit derselben 3 Bogenlampen, 
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einen grolsen Reflector und 70 Glühlichter speist. 
Die übrige Ausstellung ist sehr gefällig arrangirt, 
bietet aber nichts besonders Neues; sehr sauber 
sind die Schülerarbeiten der Fachschulen in Steyr, 
Ebensee, Hallstadt, die von einer ebenso strengen 
Methode als natürlichen Begabung der Lernenden 
Zeugnils ablegen. 

Der Dienstag-Vormittag gehörte wieder dem 
Geschäft, und wurde zunächst unter dem Prä- 
sidium des Hofraths Jarolimek das österreichische 
CGomite für den nächsten Montanistentag gewählt, 
wogegen die Ungarn sich die Wahl und den 
Anschlufs noch vorbehalten zu müssen erklärten. 
Die Vorträge litten etwas unter der vorgerückten 
Zeit, die keine eingehenden Discussionen gestat- 
tete, so sehr auch der Inhalt einzelner, namentlich 
der Vorträge des Herrn Löwenthal über das 
Gewerbegesetz und des Herrn Bleichsteiner 
über die Zukunft der österreichischen Eisen- 
industrie, zu Entgegnungen gereizt hätte. 

Nach einem durch eine Reihe Toaste ge- 
würzten Festessen fand am Nachmittag, leider 
durch Regen gestört, die Besichtigung der Waffen- 
fabrik und der anderen von der Wasserkraft der 
Steier betriebenen Etablissements statt. Die 
grolsartigen, vorzüglich eingerichteten Gewehr- 
werkstätten, für eine Leistungsfähigkeit von 8 bis 
10000 Infanteriegewehren pro Woche berechnet, 
stehen leider gröfstentheils still, nichtsdesto- 
weniger erregten sie durch die ingeniöse Aus- 
nützung der Wasserkraft und die splendiden Ein- 
richtungen zum Wohl der Arbeiter allgemeine 
Verwunderung. Auch die übrigen Industrieen 
der Stadt Steyr, Wagenbau, Keramik, Bürsten- 
und Drahtfabrication neben der hier seit Jahr- 
hunderten heimischen Eisenverfeinerung, stehen 
auf der Höhe der Zeit, und ist zu hoffen, dals 
der Einfluls der Fachschulen auch die etwas ver- 
nachlässigte Erzeugung feinster und bester Qua- 
litäten Schneidwaaren wieder in Aufnahme bringen 
wird. Das andauernd schlechte Wetter vertrieb 
einen Theil der Gäste schon mit den Abend- 
zügen in die Heimath, die zurückbleibenden ver- 
einte ein Festcommers im Casino bis in die 
vorgerücktesten Nachtstunden. 
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Statistisches. 
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Statistische Mittheilungen des Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller. 


Production der deutschen Hochofenwerke. 


5 Monat August 1884 
Gruppen-Bezirk. Werke, | Production. 
Tonnen. 
Nordwestliche Gruppe. » - { | 33 | 60 314 
(Rheinland, Westfalen.) 
Ostdeutsche Gruppe £ 12 | 30 934 
(Schlesien.) 
Mitteldeutsche Gruppe. . . HB 1 4 
(Sachsen, Thüringen. = 
Norddeutsche Gruppe . ». » 1 2 220 
Puddel-BRoheisen. (Prov. Sachsen, Brandenb., Hannover.) 
Süddeutsche Gruppe . : 12 38 798 
(Bayern, Württemberg, Luxemburg, 
Hessen, Nassau.) 
Südwestdeutsche Gruppe . . Br? 8 40 125 
(Saarbezirk, Lothringen. y 
Puddel-Roheisen Sunıma . 67 172 445 
(im Julı 1884 65 161 120) 
Nordwestliche Gruppe. . : ». . 13 | 9318 
| Ostdeutsche Gruppe nr u na = a 
Spiegeleisen. Süddeutsche Gruppe - : :... 1 | 1800 
| Spiegeleisen Summa . 14 11118 
(im Juli 1884 13 10 471) 
Nordwestliche Gruppe. » » . . . 12 38 729 
Ostdeutsche Gruppe O2 Mur 1 2.062 
x Mitteldeutsche Gruppe. . » ». . 1 1828 
Bessemer-Roheisen. Süddeutsche Gruppe . » » . - .| __{1 1 400 
| Bessemer-Roheisen Summa . 15 44.019. 
(im Juli 1884 15 44 129) 
Nordwestliche Gruppe .: .» 2... 7 21 231 
Norddeutsche Gruppe : » . 2». . 1 6 373 
Süddeutsche Gruppe. nn. us, 2 7200 
T'homas-Roheisen. Südwestdeutsche Gruppe . . . . 3 6 389 
Thomas-Roheisen Summa . 13 | 41195 
= Summe f. Bessem. u. Thomas-Roheisen — —_ 
(im Juli 1884 9 | 32855) 
Nordwestliche Gruppe . 9 9 259 
WER ? A Ostdeutsche Gruppe ECHea N Me 3 1812 
Giefserei- Roheisen Mitteldeutsche Gruppe. . . . .“ 2 ee 
| Norddeutsche Gruppe . N 1 1156 
un Süddeutsche Gruppe . . » 2... 11 16 047 
Gufswaaren I Schmelzung. Südwestdeutsche Gruppe * sr 3 6 537 
Giefserei-Roheisen Summa . 35 34811 
(im Juli 1884 34 27 242) 
Zusammenstellung. 
Puddel-Roheisen vr re 172 445 
Spiegejeisen . raue a 11118 
Bessemer-Roheisen !\.. . ..r. ; 44 019 
Thomas- Röheisen za ar er - 4119 
Gfefserei-Roheisen ". . > 2,» , 34 811 
Summa . 303 586 { 
Production der Werke, welche Fragebogen 3 
nicht beantwortet haben, nach Schätzung 3 300 ® 
Production im August 1884 ..... 306 886 f 
Production im August 883 ..... 283 558 fr 
Production im Juli 1884... ER 303 517 4 


Production vom 1. Januar bis 31. Aug. 1884 2 384 623 
Production vom 1. Januar bis 31. Aug. 1883 2 235 872 


* Berichtigung. Durch ein Versehen wurde die Production der südwestdeutschen Gruppe in den Monaten Juni und Juli zu 
niedrig angegeben ; dieselbe stellt sich folgendermalsen: Puddelroheisen im Juni 1884 39295 t, im Juli 1884 39 762 t, Thomasroheisen 
im Juni 1884 6493 t, im Juli 1884 6274 t, Gielsereiroheisen im Juni 1884 2590 t, im Juli 1884 2331 t, danach berichtigt sich: die 
Production im Juni 1884 mit 303 437t, die Production im Juli 1884 mit 303517 t und die Production vom 1. Januar bis 30, Juni 1884 mit 
1774220 t, die Production vom 1, Januar bis 31. Juli 1884 mit 2077737 t. 
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Referate und kleinere Mittheilungen. 
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In unserer letzten Ausgabe versprachen wir, eine 
Beschreibung der vier grolsen Eisenwerke in Süd- 
Wales zu geben, welche von den Mechanical Engineers 
gelegentlich deren jüngst in Cardiff stattgehabten 
Meetings besucht wurden. Wir kommen heute diesem 
Versprechen nach, indem wir uns dabei der ausge- 


"zeichneten Berichte des Engineering bedienen. 


1. Die Cyfarthfa-Eisenwerke. 


Die Gründung dieser Werke ist auf die ersten An- 
fänge derEisenindustrie von Süd-Wales zurückzuführen, 
und da in denselben noch manche Einrichtungen ver- 
gangener Zeiten in Betrieb sind, bei ihren Neuanlagen 
aber die Fortschritte des Eisenhüttenwesens gebüh- 
rende Berücksichtigung fanden, so bieten sie ein selt- 
sames Gemisch von früherer und heutiger Hütten- 
praxis. 

Die alten Hochöfen, deren ältester die Jahreszahl 
1765 trägt, sind nicht mehr in Betrieb. Sie bilden 
jetzt eine etwa 6 m hohe Plattform zur Ablagerung 
der Beschickungsmaterialien für die neuen Hochöfen ; 
die Plattform ist durch eine schiefe Ebene mit letzle- 
ren verbunden. Die neuen drei Hochöfen, welche 
erst im Laufe des Jahres fertig geworden sind, messen 
je 21,33 m vom Bodenstein bis zur Gicht, der Durch- 
messer ist oben 3,66, im Kohlensack 5,32 und im 
Gestell 2,23 m, der Rauminhalt ist 311 bis 339 cbm 
(11 bis 12000 Cubikfuls). Der erforderliche Wind 
wird von drei verticalen, direct wirkenden Gebläse- 
maschinen mit Condensation mit 838 mm Dampf- 
eylinder-Dtr., 1829 mm Windeylinder-Dtr. und 1371 mm 
Hub geliefert; der zugeführte Dampf hat 5,6 kg und 
der Wind 0,24 bis 0,28 kg (event. auch bis 0,42 kg) 
Druck. 

Die Gichtgase bestreichen eine Reihe von neun 
flufseisernen Gallowaykesseln nebst zwei Greenschen 
Vorwärmern; hinter den Oefen liegen sieben Gowper- 
sche Winderhitzer in einer Reihe, deren Heifsluft- 
Abführungen in einem gemeinsamen Rohr endigen. 
Jeder Ofen hat sechs wassergekühlte Formen von ge- 
wöhnlichem Typus. Zwischen den Oefen und den 
Masselformen läuft ein Geleise, auf welchem sich die 
Wagen bewegen, die zur directen Ueberführung des 
flüssigen Roheisens zur neuen in der Vollendung be- 
griffenen Bessemerei bestimmt sind. Letztere enthält 
gemäls dem Projecte zwei Converter von je 8 t Fas- 
sungsvermögen, die Böden derselben sind mittelst 
einer hydraulischen, fahrbaren Hebevorrichtung aus- 
lösbar, und zwar soll die Auslösung eines alten und 
Einsetzung eines neuen Bodens zusammen nicht mehr 
als 20 Minuten in Anspruch nehmen. Hinter den 
Convertern liegen die Cupolöfen für Spiegel- und Ab- 
falleisen; die gefüllten Pfannen werden auf hydrau- 
lischem Wege nach oben befördert. Die Gicht der 
Cupolöfen liegt in der oberen Plattform der Converter, 
so dals die ganze Anlage unter eine Bedachung ge- 
bracht werden kann, falls sich dies als erforderlich 
erweisen sollte. 

Die zugehörige Gebläsemaschine ist eine verticale 
Hochdruck-Compoundmaschine mit Gondensation von 
1067 und 1981 mm Gylinder-Dtr. und 1524 mm Hub. 
Das Wasser für die Hebewerke wird durch ein Paar 
Pumpen von 457 mm Dir. und 610 mm Hub geliefert. 
Gegenüber der Giefsgrube, welche 12 m Durchmesser 
hat und durch drei Krahnen bedient wird, liegen vier 
Wärmöfen, die mit je vier Beschiekungsthüren ver- 
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sind. Die Beschickung und das Ziehen der letzteren 
geschieht mittelst eines gemeinschaftlichen hydrau- 
lischen Apparats. Von dort gelangen die Blöcke in 
die 36zölligen Blockwalzen, die durch eine Zwillings- 
CGondensationsmaschine mit 1016 mm Cylinder-Dtr. 
und 1524 mm Hub und einer Uebersetzung von 2:1 
getrieben werden; über Rollen gehen sodann die 
Blöcke zu den 27zölligen Vorwalzen, von wo sie durch 
hydraulische Apparate zu den mit den Vorwalzen in 
einer Linie liegenden Fertigwalzen geschafft werden. 
Letztgenannte hydraulische Apparate besteht aus 
einem unter der ’Hüttenflur liegenden horizontalen 
Cylinder mit Kolben, parallel zu den Walzen. An der 
Kolbenstange ist eine umgekehrt liegende Zahnstange 
befestigt, die in ein auf einer Welle aufgekeiltes Trieb- 
rad eingreift; die zu den Walzen natürlich senkrecht 
liegende Welle trägt drei Trommeln, auf welchen sich 
ebensoviele Drahtseile aufwickeln können. Letztere 
laufen unter der Hüttenflur her und sind mit über 
dem Boden hervorragenden Nasen versehen, welche 
die Rohschienen fassen und mitnehmen. 

Die Schienenwalzen werden durch eine Zug- 
maschine mit Gondensation betrieben, deren Gylinder 
je 1270 mm Dtr. und 1572 mm Hub besitzen. Zum 
Betriebe der verschiedenen Walzenstralsen sind zwölf 
Lancashire-Kessel mil einem 61 m hohen Schornstein 
vorhanden. 

Die von den Fertigwalzen kommenden Schienen 
gelangen auf Rollen nach einer Pendelkreissäge von 
1,5 m Dtr., auf der sie mittelst sinnreicher Anord- 
nungen genau auf die erforderlichen Längen geschnitten 
werden. Zur Herrichtung, Bohrung u. s. w. der Schie- 
nen ist ein besonderes Gebäude mit den neuesten 
Einrichtungen gegenüber dem Walzwerk vorgesehen. 

Der Entwurf zur neuen Anlage ist von Edward 
Williams in Middlesbrough angefertigt worden; in der 
Ausführung ist er von E. Hambly, dem Betriebs- 
ingenieur, unterstützt worden. 

Aulfser der in Vorstehendem beschriebenen Anlage 
sind noch eine Reihe von Gebäulichkeiten aus älterer 
Zeit vorhanden. In einer derselben ist eine Stab- 
walzenstralse, eine weitere hat 18 Puddelöfen mit den 
erforderlichen Walzenstrafsen, welche durch Wasser- 
kraft in Bewegung gesetzt werden, weitere Gebäulich- 
keiten, in denen früher Puddel- und Walzwerksbetrieb 
war, sind zu Reparaturwerkstätten, zur Modellschrei- 
nerei u. s. w. verwandt worden. Von der früheren 
Ausrüstung sind noch einzelne Theile erhalten, die 
wahre Reliquien der Eisenhüttenkunde bilden ; so ist 
z. B. eine Gebläsemaschine noch vorhanden , die 
wahrscheinlich die erste ihrer Art war, unter einer 
Reihe ausrangirter Kessel ist einer von kugelförmiger 
Gestalt! Um so interessanter wirkt natürlich der 
Gegensatz zu den jüngsten, theilweise noch im Bau 
begriffenen Einrichtungen. 


2. Die Rhymney-Eisenwerke. 


Diese Werke liegen etwa 24 engl. Meilen von 
Gardiff zu beiden Ufern des Rhymney -Flusses. Der 
(Gesellschaft gehörig sind aulser den Eisenhütten noch 
acht Kohlenzechen, und beschäftigt sie im ganzen an 
7000 Arbeiter. Die Bezeichnung »iron workse« ist hier 
insofern nicht zutreffend, als dort jetzt nur noch Stahl 
fabrieirt wird. 

Bei einem Besuch der Werke stolsen wir zunächst 
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auf eine Batterie von 72 Koksöfen nach Coppees 
System, das überhaupt in Süd-Wales sehr in Auf- 
nahme ist. Doch sind aufserdem auch noch 36 ge- 
wöhnliche Bienenkorböfen auf dem Werk, beide An- 
lagen bieten nichts Aufsergewöhnliches. Die Abhitz- 
gase werden zu einer Reihe von 10 Kesseln geführt, 
die theilweise auch noch von den Gichtgasen geheizt 
werden. 6 weitere Kessel sind noch vorhanden, die 
ebenfalls von den Gichtgasen geheizt werden können, 
bei denen indels je auch eine besondere Feuerungs- 
einrichtung für Kohlen vorgesehen ist. Diese 16 
Kessel liefern den Dampf für zwei Gebläsemaschinen, 
welche Balancirmaschinen von veralteter Form, eine 
mit, die andere ohne Condensation sind. Sie liefern 
einen Winddruck von 0,28 kg. 

Die drei Hochöfen auf dem rechten Flulsufer haben 
rechteckigen Querschnitt und sind in massivem Mauer- 
werk aufgeführt. Früher, als sie zur Erzeugung von 
Puddeleisen benutzt wurden, besalsen sie eine Höhe 
von 12,80 m, die nachträglich behufs Erblasung von 
Bessemer-Roheisen um 3,96 m vermehrt wurde. Die 
Gicht ist geschlossen; die Plattform vor Erhöhung 
der Oefen lag, da die Oefen an einer Bergwand an- 
gebaut sind, in gleicher Höhe mit den Zuführungs- 
geleisen, so dals damals die Beschickung eine ver- 
hältnilsmäfsig sehr einfache war, jetzt werden die 
zugekommenen 3,96 m durch Dampfäufzüge bewältigt. 
Letztere bestehen einfach aus Förderkörben, welche 
an den Kolbenstangen der oben liegenden Dampf- 
cylinder befestigt sind. Neben den Oefen befinden 
sich drei gufseiserne Spiralheizapparate, vor ihnen 
läuft eine unterirdische schmalspurige Bahn, welche 
die Oefen direct mit der Bessemerei verbindet. An 
dieser Bahn liegen gleichfalls vier Gupolöfen, die zur 
Schmelzung der an Sonntagen angesammelten Masseln 
und von Eisenabfällen u. s. w. dienen. 

Die Bessemer-Abtheilung besitzt zwei Gief[sgruben, 
die verschieden angeordnet sind. Die eine von ihnen 
hat drei Converter, hiervon einer in Reserve; die das 
geschmolzene Roheisen vom Hochofen bringende Bahn 
läuft auf der Flurhöhe der Giefserei ein, dasselbe 
wird durch einen hydraulischen Krahnen gehoben und 
in die Birnen umgekippt. Derselbe Krahnen dient 
zur Einfüllung des Spiegeleisens und zur Entnahme 
des fertig geblasenen Metalls. Letzteres wird dann 
von dem Giefskrahnen in Empfang genommen und in 
üblicher Weise vergossen. Zur Bedienung sind drei 
Blockkrahnen vorhanden. Zur Zeit unseres Besuchs 
stellte man Blöcke zu Weilsblechfabrication dar, ein 
Zweig, in dem die Rhymney-Werke besonderen Ruf 
besitzen. 

In der anstofsenden Gieflsgrube Nr. 2, die aus 
späterer Zeit stammt, befinden sich zwei Converter 
nebeneinander. Das Metall wird auf eine Plattform 
gehoben und von dort in die Birne eingefüllt, gleicher- 
weise auch das Spiegeleisen, so dafs hier der Füll- 
krahnen entbehrlich ist. Ein Giefskrahnen und zwei 
Blockkrahnen sind ferner in üblicher Anordnung vor- 
gesehen. In der Giefsgrube Nr. 1 wird die Auswechs- 
lung der Böden durch den Füllkrahnen, in Nr. 2 
mittelst eines besonderen Laufkrahnens bewirkt. Auch 
ist in letzterer eine Einrichtung, um während des 
Blasens Schrott einfüllen zu können. Die gröfste 
wöchentliche Leistung an Blöcken war 3170 t und 
über 1800 t Schienen leichteren Profils. 

Die Zwillings-Gebläsemaschine für die Bessemerei 
liegt neben den Giefsgruben. Dieselbe ist vertical 
direct wirkend, ihre Dampfeylinder haben 1143 mm, 
die Windceylinder 1372 mm Dtr., 1524 mm Hub. Der 
Dampfdruck ist 4,92, der Winddruck 1,76 kg. Aufser- 
dem ist noch eine Reserve -Zwillingsmaschine von 
762 mm Dir. und 1219 mm Hub vorhanden. Zur 
Förderung des für die hydraulischen Einrichtungen 
benöthigten Wassers sind zwei Zwillingspumpen von 
406 mm Dampfeylinder-Dtr. und 152 Plunger -Dtr. 
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bei 351 mm Hub. Dieselben pumpen bei 5,6 kg 
Dampfdruck Wasser von 42 kg Druck. Der Accumu- 
lator hat einen Kolben von 610 mm Dtr. bei 4,27 m 
Hub. Die letztbeschriebenen Maschinen werden durch 
einen Satz von 10 besonderen Kesseln betrieben. 

Auf der andern Flulsseite stofsen wir zunächst 
auf mechanische Werkstätten, in denen die mächtigen 
Walzendrehbänke auffallen. Von hier gelangen wir 
zu dem Walzwerk. Die Blöcke werden aus der Besse- 
merei auf Wagen nach dem ca. 270 m entfernt lie- 
genden Walzwerk geschafft, hier mittelst Krahnen 
umgeladen und in die Wärmöfen eingebracht. Die 
Blockwalze hat Walzen von 762 mm Dtr., die direct- 
wirkende Maschine hat 1270 mm Dampfeylinder-Dtr. 
bei 610 mm Hub. Das Schwungrad wiegt 72 t bei 
D=S5 m. Das vorgeblockte Stück wird in einer 
mächtigen Blockscheere auf passende Länge geschnit- 
ten, wieder erhitzt, in einer 660 mm -Strafse vorge- 
walzt und in einer solchen von 610 mm fertig gewalet. 
Die übrige Einrichtung des Schienenwalzwerks ist sehr 
vollständig und entspricht allen Anforderungen der 
heutigen Zeit. Die nächtliche Beleuchtung der Ar- 
beitsstätten geschieht durch elektrische Lampen nach 
System Brush. 

Die auf dem linken Ufer des Rhymney liegenden 
zwei Hochöfen bieten insofern Interesse, als sie zeigen, 
was durch geschickte Betriebsleitung in der Umände- 
rung veralteter Anlagen für heutige Praxis erreicht 
werden kann. Beide Oefen tragen die Jahreszahl 1835 
und sind demgemäls in dem früher in Süd-Wales 
üblichen massiven Mauerwerk aufgeführt. Sie waren 
zuerst 13,72 m hoch, wurden dann aber später auf 
18,3 m erhöht. Gleichzeitig wurden damals am Ge- 
stell Veränderungen vorgenommen, das untere Mauer- 
werk weggenommen und durch Säulen ersetzt, sowie 
wassergekühlte Formen eingeführt, deren jeder Ofen 
sechs besitzt. Der Wind für beide Hochöfen wird in vier 
Whitwellschen Apparaten von 19,8 m Höhe und 
6,7 m Dir. erhitzt, geprelst wird er durch zwei Ge- 
bläsemaschinen, von denen die eine 965 mm Dampf- 
eylinder-Dtr., 2540 mm Windeylinder-Dtr. und 2438 mm 
Hub, die andere 1524 Dampfeylinder-Dir., 3045 mm 
Windceylinder-Dtr. bei ebenfalls 2438 mm Hub hat. 
Beide Maschinen arbeiten gewöhnlich aneinander ge- 
kuppelt. Der Dampfdruck beträgt 2,8 kg, der Wind- 
druck 0,17 kg pro gem. Die Windkästen sind in un- 
gewöhnlicher Form angeordnet, indem sie in einem 
Kreise um die Gylinderdeckel liegen. 

Neben den Hochöfen liegt noch eine frühere 
Puddel- und Walzhütte, die jetzt zur Fabrication 
leichter Schienen und Laschen benutzt wird. Hinter 
den Hochöfen liegen SO Goppeesche Koksöfen nebst 
einigen Batterieen von solchen Oefen älterer CGon- 
struction. Alle diese Oefen liegen auf der früheren 
Gichthöhe der Hochöfen, bei dem Höherbau der letz- 
teren wurden hier ähnliche Hebevorrichtungen mit 
direct wirkendem Dampfeylinder angebracht wie auf 
der andern Flufsseite. 

Reparatur- und Schmiedewerkstätten, Giefserei 
u. s. w. vervollkommnen die Einrichtung der Werke, 
zu denen aufserdem noch in der Nähe liegende 
Kohlenwäschen und Ziegelfabriken gehören. 

(Schlufs folgt.) 


Leuchtgas aus mit Kalk versetzter Kohle. 

Die von uns schon mehrfach erwähnten Versuche, 
welche man in englischen Gasfabriken mit einem 
Kalkzuschlag zu der Kohle, ehe sie in die Retorten 


gefüllt wird, angestellt hat, scheinen mit Erfolg fort- 


gesetzt zu werden, bezw. erfolgreichen Eingang in der 
Praxis gefunden zu haben. Das englische Journal 
„Iron“ bespricht in einem Leitartikel einer der letzten 
Ausgaben einen Besuch, den ein Mitarbeiter des Blattes 
den Tunbridge Wells Gas Works abgestattet hat, 


- 


_ auch gänzlich schwefelfrei ist. 
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woselbst der Procels, nach seinem Erfinder Gooper- 
Procefs genannt, seit dem 31. October 1883 in An- 
wendung ist. 

Der Procefls besteht darin, dafs der Kohle vor 
ihrer Einführung in die Retorten 2'/% ihres Ge- 
wichts Kalk, der vorher mit Wasser in der Höhe 
seines eigenen Gewichts gelöscht wird, also im ganzen 
5% des Kohlengewichts zugeschlagen wird. Auf den 
Tunbridge Wells Gas Works, deren Bedeutung — sie 
bereiten jährlich über 3 Mill. ebm Gas aus 10550 t 
Kohlen — den besten Beweis liefert, dafs der Cooper- 
Procefs das Versuchsstadium überwunden hat, wird 
das Verfahren in folgender Weise in Anwendung ge- 
bracht. 

Die Kohlen und der Kalk werden in die Fabrik 
auf Eisenbahngeleisen eingefahren und beide auf be- 
sonderen Sturzhalden gelagert. Vor denselben werden 
sie in dem oben angegebenen Verhältnifs zusammen- 
gebracht und in eine Mühle geworfen, in welcher die 
Materialien pulverisirt und innig vermengt werden. 
Das fertige Gemisch wird dann mittelst Elevatoren in 
die über den Retorten liegenden Beschickungsbehälter 
gehoben und von dort mittelst maschineller Vor- 
richtungen in die Retorten eingeführt. Im ganzen 
befinden sich auf der Fabrik 16 Oefen mit je 6 Re- 
torten, deren Bedienung durch sog. Westsche Apparate, 
d.h. derart geschieht, dafs jede Handarbeit, die viele 
Aehnlichkeit mit der bei den gewöhnlichen Puddel- 
öfen erforderlichen Handarbeit hat, in Wegfall kommt. 
Die Retortengase passiren nach ihrem Austritte noch 
einen Carburirungsapparat, wodurch die Bildung von 
Naphthalin verhütet wird, einer Substanz, welche be- 
kanntlich bei Anwendung grolser Hitze entsteht und 
durch Verstopfen der Rohrleitungen viele Unbequem- 
lichkeiten bereitet. Die Absaugung des Gases geschieht 
mittelst eines Dampfstrahl-Exhaustors, mechanische 
Exhaustoren sind in Tunbridge Wells gänzlich unbe- 
kannt. Durch die Gondensationsröhren von 457 mm 
Durchmesser geht eine 102 mm dicke Rohrleitung, 
durch welche je nach Bedarf Dampf oder heifse Luft 
zur Erwärmung der Gase im Winter oder kaltes 
Wasser zur Erniedrigung der Temperatur im Sommer 
geführt werden kann. Von diesen Condensatoren geht 
das Gas zu den Waschräumen, wo es in der allge- 
mein üblichen Weise von seinem Ammoniakgehalt be- 
freit wird. Von den Waschräumen wird es nach den 
Eisenoxyd enthaltenden Reinigungsapparaten geführt, 
deren sechs vorhanden sind, wovon aber stets nur 
zwei im Gebrauch sind. Von hier endlich geht das 
Gas durch den Stationsmesser nach den zwei Gaso- 
metern von je 8500 cbm Rauminhalt. 

Aus dieser Beschreibung geht hervor, dafs man 
dort die Kalkreiniger gänzlich entbehrt, dafs die sonst 
von ihnen zu verrichtende Arbeit vielmehr in den 
Retorten selbst geleistet wird. Aufserdem sind die 
Eisenoxydreiniger seit Einführung des neuen Pro- 
cesses, d.i. seit zehn Monaten noch nicht geöffnet 
worden, und nach ihrem jetzigen Zustande zu urtheilen, 
scheinen sie mindestens noch weitere zehn Monate 
zu halten. So lange man in Tunbridge Wells noch 
nach dem alten Verfahren arbeitete, pflegte man die 
ÖOxydreiniger alle zehn Tage und die Kalkreiniger ein- 
mal in der Woche zu öffnen, so dafs also jetzt eine 
doppelte, mit Kosten verknüpfte Störung vermieden 
wird. Aufserdem wird durch ein erhöhtes Ammoniak- 
Ausbringen ein weiterer Gewinn erzielt. In Tunbridge 
Wells wird das dort gewonnene Ammoniakwasser 
direet auf Sulfat verarbeitet und stellt sich seit Ein- 
führung des Cooper-Processes die Mehrproduction nach 
Aussage der Verwaltung auf nicht weniger als 30%. 
"Nicht unerwähnt bleibe schliefslich, dafs der zurück- 
bleibende Koks von erheblich besserer Qualität und 
So sonderbar der 
letztere Umstand auch auf den ersten Blick ercheint, 
so findet er doch leicht seine Erklärung: er geht näm- 


lich in der Retorte Verbindungen ein, welche in der 
Asche zurückbleiben. ‘ 

All diese Vortheile, schliefst „Iron“ seinen Bericht, 
lassen es wünschenswerth erscheinen, dafs die Gas- 
anstalt zu Tunbridge Wells nicht länger mehr als das 
einsame Beispiel eines mit Erfolg gekrönten Systems 
darstehe. 


Kalt gewalzter Stahl. 


Wie aus den Berichten amerikanischer Blätter 
hervorgeht, schreibt »Ironmonger«, hat daselbst die 
Fabrication von kalt gewalztem Stahl erfolgreich Ein- 
gang gefunden. Die Gambria Iron Co. in Johnstown 
in Pa. kündigt an, dafs sie alle Arten runder, qua- 
dratischer und flacher Stahlstäbe kalt walzt, und 
garantirt dabei, dafs ihr Fabricat im (Querschnitt um 
nicht mehr als ein Tausendstel Zoll von der mathe 
matischen Form abweiche. Gleichzeitig veröffentlichen 
sie Tabellen, denen zufolge die Elasticitätsgrenze von 
kaltgewalztem Stahl zwischen 76950 und 79210 Ibs. 
pro Quadratzoll (54,10 und 55,69 kg pro qmm) und 
von kaltgewalziem Eisen bei 49660 und 49610 Ibs. 
(34.92 und 34,88 kg) liegt, während die Zerreilsfestig- 
keit bei Stahl zwischen 110890 und 111500 Ibs. 
(77,97 und 78,39 kg) und bei Eisen zwischen 67 140 
und 69010 Ibs. (47,20 und 48,52 kg) schwankt. Zu- 
folge dieser Tabelle würde man durch das Kaltwalzen 
erreichen, dafs die Elastieitätsgrenze des Stahls höher 
als die Zerreilsfestigkeit des Eisens liegt und dals die 
Zerreilsfestigkeit des Stahls um 62% höher als die des 
Eisens ist. Neben der oben genannten Firma sind viele 
andere Werke mit dem Kaltwalzen der verschiedensten 
Eisen- und Stahlprofile mit dem besten Erfolg be- 
schäftigt, und treten die Producte vielfach als Ersatz 
dort ein, wo man früher Kupfer und Messing nahm. 
Die Wilmot & Hobbs Manufact. Co. in Bridgeport 
walzt Stahlbänder kalt bis zu 180 mm Breite und 
90 m Länge. 

Es ist dies ein Fabricationszweig, der, wie »Iron- 
monger« bemerkt, die volle Aufmerksamkeit der eng- 
lischen Stahlproducenten verdient. Dafs das Gleiche 
auch für den Deutschen gilt, halten wir für selbst- 
verständlich, da in unserm Lande diese Fabrication 
ebenso wenig wie in England betrieben wird. 


Analysen von Flufs- und Schmiedeisen. 


Zu dem in voriger Nummer veröffentlichten Artikel 
»Ueber die im Flulseisen und Schmiedeisen ent- 
haltenen Gase« giebt nachträglich der _ Verfasser 
Zyromski die folgenden Analysen für die daselbst 
besprochenen Eisensorten an: 

. Si S E Mn 
Flulseisen 0,050 Spur Spur 0,024 0,288 
gep. Feinkorneisen 0,030 0,046 „0,078 0,200 


Ferromangan im französischen Zolltarif. 


Gemäls eines Erlasses des französischen Handels- 
ministers unterliegt Ferromangan bei dessen Einfuhr 
nach Frankreich gleichen Zollsätzen wie gewöhnliches 
Roheisen. 


Ringelöfen. 


Wie uns vom Erfinder, Herrn Hüttendireetor 
Gustav Ringel, berichtigend mitgetheilt wird, 
heifsen die in Nr. 9 d. J. auf Seite 517 erwähnten, 
auf Borsigwerk stehenden Koksöfen nicht Riegel-, 
sondern Ringelöfen. 
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Ersatz der Mühlsteine dureh Stahlscheiben. 


Von -der Firma Wilh. Hartmann & Co. in Fulda 
(Hessen) wird jetzt ein patentirter, allen denkbaren 
Anforderungen entsprechender Ersatz für den Mühl- 
stein fabrieirt, welcher hinsichtlich der Beschaffenheit 
der Mahlflächen dem letzteren völlig gleicht, bezüglich 
des Materials aber davon durchaus abweicht. Eine 
solche Mahlscheibe ist aus vielen diamant- 
harten Stahlplättchen zusammengesetzt und 
functionirt in wirklich überraschender Weise Ein 
Paar Mühlsteine von 50 Gentner Gewicht werden bei 
gleichem Effecte in (Quantität und (Qualität durch ein 
Paar Scheiben von nur ?/sCtr.nach jeder Richtung ersetzt. 
Auf der Hand liegt es, dals 25 Gtr. (das Gewicht des 
rotirenden Steines), die in der Minute 120 Umdrehungen 
machen müssen, ein weit bedeutenderes Kraftquantum 
gegenüber einer so leichten, kaum 50 Pfund schweren 
Scheibe gebrauchen. Die Haltbarkeit ist zweifellos 
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eine bedeutend gröfsere als die der Steine, und auch 
der Preis dieser neuen Stahl-Mahlscheiben stellt sich 
um das Zehnfache niedriger als der der Steine. Com- 
plete Mühlen werden, wie man uns mittheilt, seitens 
des Herrn G. Jungheinrich in Eisenach und Fulda in 
den Handel gebracht. — Die aufserordentliche Schneid- 
fähigkeit der Mahlscheiben gestattet eine bedeutende 
Reduction des Durchmessers und ist somit auf die 
kleinsten Verhältnisse — bis herunter zur Pfeffer- oder 
Kaffeemühle — leicht anwendbar. Selbstverständlich 


müssen die zu den Mahlscheiben verwendeten Stahl- 


plättchen neben grofser Zähigkeit eine eminente Härte 
haben, und gerade diese erreichte Eigenschaft hat die 
erstgenannte Firma Wilh. Hartmann & Co. in Fulda 
veranlafst, nach der nämlichen Methode, nach welcher 
die Stahlplättchen zusammengesetzt sind, auch Sägen 


zur Bearbeitung von Metallen und anderen harten 


Materialien zu fabrieiren. 


Marktbericht. 


Den 30. September 1884. 

Der eigenthümliche Gegensatz zwischen der Leb- 
haftigkeit in der Fabrication und der Flaue im Roh- 
eisengeschäft dauert unverändert fort, auf ihn ist 
in der Hauptsache der wenig befriedigende Zustand 
des Eisenmarktes zurückzuführen, namentlich der Um- 
stand, dafs trotz der lebhaften Nachfrage nach ge- 
wissen Sorten von Walzwerksfabricaten eine Auf- 
besserung der Preise nicht zu erzielen ist. Die Ur- 
sache jener Erscheinung liegt wohl darin, dafs zur 
Fabrication der besseren Sorten Walzdraht mehr und 
mehr Thomaseisen an Stelle des westfälischen Quali- 
tätspuddeleisens verwendet wird, wodurch dieses in 
überwiegendem Angebot vorhanden ist. 

Im Kohlengeschäft macht sich der Einflufs der 
heranrückenden gröfseren Bedarfsperiode in stärkeren 
Verschiffungen und Festigkeit der Preise bemerkbar; 
dies gilt namentlich für Gaskohlen, für welche bereits 
seit längerer Zeit bei anziehenden Preisen lebhafte 
Nachfrage vorhanden ist. Seit der Mitte des Monats 
hat sich die Festigkeit auch auf Fett- und Kokskohlen 
ausgedehnt, so dafs das Herbstgeschäft sich m be- 
friedigender Weise einzuleiten scheint. 

Der Markt für Erze hat eine Aenderung nicht er- 
fahren, die auswärtigen Erze.drücken nach wie vor 
auf den Preis, so dafs die einheimischen Eisensteine 
unter dem Selbstkostenpreise abgegeben werden 
müssen. Eine Aenderung dieses Zustandes kann nur 
durch eine bessere Gestaltung des Roheisenmarktes 
herbeigeführt werden. 

Die Lage des Roheisengeschäfts haben wir 
eingangs bereits im allgemeinen. charakterisirt und 
es ist leider zu constatiren, dafs die Preise eher noch 
etwas nachgegeben haben. Dennoch treten Er- 
scheinungen hervor, welche geeignet sind, der Muth- 
losigkeit auf diesem Gebiete Einhalt zu thun. Die 
Walzwerke sind offenbar der Ansicht, dafs ein weiteres 
Weichen der Preise nicht mehr zu erwarten ist, es 
ist daher Neigung vorhanden, zu kaufen, und es sind 
bereits gröfsere Geschäfte für längere Dauer, nament- 
lich für das IV. Quartal, abgeschlossen. Der Effect 
dieser Manipulationen besteht vorläufig jedoch wesent- 
“lieh nur darin, dafs eine Verschiebung der Vorräthe 
von den Hochöfen nach den Walzwerken stattfindet. 


Spiegeleisen bleibt vernachlässigt und auch in 
Giefsereiroheisen ist der Absatz schleppend; 
nur Luxemburger Eisen ist bei geringen Vorräthen 
anhaltend fest. E 

In Stabeisen ist eine Veränderung der Ver- 
hältnisse des Marktes in keiner Richtung wahrzu- 
nelımen. Die Nachfrage hält gut an und der Arbeits- 
bedarf ist mehr wie gedeckt. Zudem sind neuerdings 
wieder erhebliche Posten Kleineisenzeug zur Verge- 
bung gelangt, welche das Arbeitsquantum, nament- 


lich auch für den kommenden Winter, verstärken 
helfen. Könnte es möglich sein, auch bezüglich der 


Preise eine Aufbesserung zu erzielen, so würde man 
nicht anstehen dürfen, die Lage des Stabeisengeschäfts 
als eine recht befriedigende zu bezeichnen. + 

Bleche sind in guter Nachfrage, so dafs die Be- 
schäftigung ausreicht; es handelt sich jedoch aus- 
schiefslich um Aufträge für sofortige Lieferung zu 
fortgesetzt unlohnenden Preisen. 

In Eisenwalzdraht ist der Markt nach wie vor 
gedrückt, wenn auch bezüglich der Beschäftigung der 
Werke wieder eine kleine Zunahme zu verzeichnen 
ist. Für Stahldraht gilt ziemlich dasselbe, nur ist 
für diesen Artikel ein gröfseres Productionsquantum 
aus den Vormonaten herübergenommen. 

An Schienen sind in letzter Zeit durch die.Sub- 
missionen bedeutende Posten zu festen Preisen ver- 
geben worden, so dafs die Werke reichlich beschäftigt 
sind. Wie bereits bemerkt, ist auch in Kleineisen- 
zeug viel zu thun, hierfür sind die Preise jedoch 
infolge der grolsen Goneurrenz stark geworfen. 

Die Maschinenfabriken und Eisengielse- 
reien werden durch starke Nachfrage in befriedigen- 
dem Gange erhalten. 

Die Preise stellten sich wie folgt: 

Kohlen und Koks: 


Flammkohlen . . . 2 .....# 5,60— 6,00 
Kokskohlen, gewaschen . . » 4,00— 4,20 
» feingesiebte rR es 

Koks für Hochofenwerke . . »  7,20— 8,00 

» » Bessemerbetrieb. . » 8,00— 9,00 
Erze: 
Rohspath 2,775 WS re SEAT 
Gerösteter Spatheisenstein . » 12,50—13,00 
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Somorrostro f. o.b. Rotterdam .«# 13,00— 13,50 
SiegenerBrauneisenstein, phos- 
phorarm . 


Nassauischer 


y 


Ku, ah ur 11,00 — 11,50 
Rotheisenstein 


mit ca. 50 % Eisen » :9,20— 9,70 
Roheisen: 

Gielsereieisen Nr. I. » 61,00— 64,00 

» » I. » 58,00—60,00 

» » II. » 51,00— 52,00 

Qualitäts-Puddeleisen » 47,00—49,00 

Ördinäres » » 41,00 —42,00 


Bessemereisen, deutsch. Sieger- 
länder, graues . N, 
Stahleisen, weilses, unter 0,1% 


v 


51,00— 52,00 


Phosphor. et. 49.00—5 1,00 
Bessemereisen, engl.f.o.b.West- 
küste sh 44—45 


Thomaseisen, deutsches . A 43,00 —44,00 
Spiegeleisen, 10—12% Mangan 
je nach Lage der Werke 
Engl. Giefsereiroheisen Nr. III 

franco Ruhrort . » 54,00—55,00 


Luxemburger, ab Luxemburg Fres. 45,00 


» 52,00—53,00 


Gewalztes Eisen: 


Stabeisen, westfälisches A 115,00— 120,00 
Winkel-, Facon-u. Träger-Eisen (Grundpreis) 

zu ähnlichen Grundpreisen 

als Stabeisen mit Auf- 

schlägen nach der Scala. 


Bleche, Kessel- .# 165,00 
» seeunda » 155,00—160,00] Grund- 
» dünne . » 160,00—165,00 preis, 


Draht, Bessemer- 
(loco Werk) nach der 
» Eisen, je Scala. 
nach Qualität » 120,00—126,00 
Was den englischen Eisenmarkt betrifft, so 
lauten die Berichte aus den verschiedenen Productions- 
centren meistens nicht ungünstig. Auch in der Lon- 
doner City war in den letzten Tagen ein leb- 
hafteres Geschäft als seit Monaten. 


Im Norden von England und in Gleve- 
land macht sich seit Mitte des Monats ein leb- 
hafterer Ton auf dem Roheisenmarkt geltend. Die 
Preise sind von den Händlern erhöht worden. Die 
Producenten sind im allgemeinen entschlossen, weniger 
als 37'sh für Nr. 3 G. M. B. nicht zu acceptiren. 
Da sie durchschnittlich mit Aufträgen ziemlich gut 
versehen sind, und da die Verschiffungen, welche sich 
hauptsächlich auf Nr. 3 erstrecken, während der 
nächsten 6 Wochen von Bedeutung sein werden, er- 
warten sie, den Preis von 37 sh behaupten zu können. 
Die Eston-Stahlwerke sind theilweise wieder geöffnet 
worden. Die Verschiffungen ergeben ein günstiges 


» Aufschläge 


Resultat, indem sie sich während der ersten 20 Tage . 


des Monats auf 44800 t, gegen 39800 t in derselben 
Zeit im August d. J., und 49800 t in der gleichen Zeit 
im September v. J. belaufen. 


Das Eisengeschäft in North-Staffordshire be- 
findet sich in gutem Gang; die meisten Werke sind 
weit regelmäfsiger, als zu Anfang des Vierteljahres 
beschäftigt. 


Auch in South-Staffordshire fehlt es den 
Fabricanten nicht an Arbeit. Seitens der Gonsumenten 
und Händler scheint mehr Neigung zu bestehen, Ge- 
schäfte nicht nur für frühe, sondern auch für spätere 
Lieferung abzuschliefsen. Der Bedarf für den Export 
ist zufriedenstellend, namentlich für Bandeisen, Stab- 
eisen und Bleche zum Galvanisiren. 


Der »Iron and Coal Trades Review« vom 19. Sept. 
zufolge nehmen an verschiedenen Stellen die Kohlen- 
bergleute die Arbeit zu den von den Grubenbesitzern 
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gestellten Bedingungen wieder auf, nachdem seit Beginn 
des Strikes ungefähr 12 Wochen vergangen sind. 

In South-Wales und Monmouthshire ist 
die Lage weniger befriedigend als im letzten Monat. 
Aufträge auf Stahlschienen werden nur mit grölseren 
Schwierigkeiten erlangt, weil die Consumenten die 
Notirungen nicht bezahlen wollen, welche von der 
Internationalen Schienenconvention festgesetzt sind. 

Aus Glasgow wird über ein lebhafteres Geschäft 
berichtet. Der Bedarf für die besseren Sorten Eisen 
hat zugenommen, die Preise dafür sind um 2 bis 
4 sh gestiegen. Dies übt jedoch auf den Stand der 
Warrants nicht den gleichen Einflufs aus wie früher, 
und der kleine Aufschlag bei denselben rührt von 
einer andern Ursache her, nämlich davon, dafs wahr- 
scheinlich einige weitere Hochöfen ausgeblasen werden. 

Die Verschiffungen in schottischem Roheisen, welche 
sich in der Woche vom 13. bis 20. September auf 
13167 t beliefen, sind im Vergleich mit der correspon- 
direnden Woche des vorigen Jahres (10,311) günstig 
zu nennen. Connal & Co. Stocks zeigten eine Ab- 
nahme von 400 t gegen die vorangegangene Woche. 

Die Eisenwerke in South - Yorkshire und 
Derbyshire sind ziemlich gut mit Ordres versehen. 
In einigen Fällen werden jedoch voraussichtlich die 
Hochöfen ausgeblasen werden. 

Die Hochofenbesitzer von Nottinghamshire 
berichten über eine lebhaftere Nachfrage in Roheisen. 
Die Production übersteigt jedoch noch immer den 
Bedarf, trotzdem sie bedeutend reducirt wurde. 

Der Liverpooler Eisenmarkt ist sehr matt, und 
es ist noch eine weitere Abnahme des Geschäfts 
zu erwarten, da die im südlichen Europa auftreterde 
Cholera Abschlüsse zu einer Zeit des Jahres unmög- 
lich macht, in welcher sonst das Geschäft gerade in leb- 
haften Gang kam. 

Das Roheisengeschäft in West-Gumberland ist 
still. Es findet, jedoch eine geringe Besserung in der 
Nachfrage für Stabeisen statt. 

Im Furnefs-Distriet ist der Roheisenmarkt 
ein wenig lebhafter geworden. 

DieBirminghamerFabricanten machen im ganzen 
gute Geschäfte. Aufträge sind in diesern Monat in 
befriedigender Weise eingegangen, und die einlaufen- 
den Nachfragen zeigen an, dafs das nächste Viertel- 
jahr recht günstig ausfallen wird. Einkäufe sind haupt- 
sächlich für Australien, Süd-Amerika und Japan gemacht 
worden. Auch.der einheimische Bedarf hat zugenommen. 

Aus Sheffield berichtet der »Ironmonger«, dafs 
sich die deutsche Goneurrenz in den billigeren Sorten 
Draht mit grofser Zähigkeit behaupte. Es wird zu- 
gleich rühmend hervorgehoben, dafs die englischen 
Firmen mit verdoppelter Energie sich bemühen, den 
deutschen Häusern sogar in bezug auf die Preise 
gleichzukommen, was in einigen Fällen auch mit Er- 
folg geschehe. 

Eine von Herrn William Wilson in Glasgow ver- 
öffentlichte Tabelle über den britischen Export 
von Eisen und Stahl für die ersten acht Monate 
der Jahre 1873—1884 enthält die folgenden Angaben: 
Eisen-u. Stahl- 


Roheisen Schienen RER Zusammen 
tons tons tons tons 
1873 8192 361 499 456 719 380 9031 197 
1874 459.064 576 196 580 693 1 608 953 
1875 6922168 391986 634 290 1648 444 
1876 575406 974933 588 265 1437 904 
1877 582 962 3933 698 644 2385 1550 875 
1578 600712 319514 619 907 1540 133 
1879 724797 999 472 668 854 1 693 053 
18850 1204995 491041 1009449 2705485 
1881 950124 559773 943 003 9445 900 
1882 1175926 640797 1114421 9931144 
1883 1036220 670457 999 616 9699 293 
1884 333 464 509 307 987 870 9380 641 


630 Nr. 10. 


In Frankreich betrug die Roheisenproduetion 
während der ersten Hälfte d. J. 954983 t, (64000 t 
weniger als in den vorhergehenden 6 Monaten), die 
Production von Eisenwaaren 455977 t, (Abnahme 
17000 t), und von Stahlwaaren 239704 t (Abnahme 
14.000 t). 

Nach dem „Iron Age“ vollzieht sich im ameri- 
kanischen Eisengeschäft eine freilich geringe Besse- 
rung. Die Preise sind unverändert; die Verkäufer 
sind jedoch, da Abschlüsse in Aussicht stehen, weniger 
zu Concessionen geneigt. Es hat den Anschein, dafs 
die gegenwärtige Lage noch einige Zeit anhalten wird. 
— Aus Pittsburgh wird berichtet, dals fast keine 
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Woche vergeht, in welcher nicht ein oder zwei Hochöfen 
ausgeblasen werden. Die Production wird mehr und 
mehr eingeschränkt, eine Mafsregel, welche in Anbe- 
tracht des geringen Vorraths, der sich in den Händen 
der Gonsumenten befindet, von guten Folgen für die 
Producenten ist. — Günstige Nachrichten. liegen aus 
Chattanooga vor. In Roheisen ist daselbst eine 
so lebhafte Bewegung eingetreten, dafs in den ersten 
10 Tagen des Monats mehr umgesetzt wurde, als in 
den vorangegangenen zwei Monaten. 
H. A. Bueck. 


Vereins-Nachrichten. 


IANMIIIAANNNN 


Verein deutscher Eisenhüttenleute, 


Conferenz 
zur Vereinbarung einheitlicher Untersuchungs-Metho- 
den bei der Prüfung von Bau- und Constructions- 
Materialien auf ihre mechanischen Eigenschaften, abge- 
halten in München am 22., 23. u. 94. Septbr. d. J.* 


Wir behalten uns vor, das ausführliche Protocoll 
dieser interessanten CGonferenz demnächst zur Kennt- 
nils unserer Leser zu bringen, und beschränken uns 
heute nur auf die Mittheilung, dafs die sehr zahl- 
reiche, von etwa 80 Theilnehmern aus Deutschland, 
Oesterreich, der Schweiz, Frankreich und Rufsland be- 
suchte Versammlung sich vollständig der vom Vor- 
sitzenden, Herrn Prof. Bauschinger, ausgesprochenen 


* Das von Prof. Bauschinger vorher versandte 

Programm lautete im Auszug folgendermalfsen : 

I. Tag: Montag den 22. September 1884. 
Eröffnung um 9 Uhr. Wahl des Bureaus, bestehend 
aus einem Vorsitzenden, dessen Stellvertreter und zwei 

Schriftführern. 

A. Allgemeine Fragen. 

1) Sollen die Berathungen ganz frei sein oder sollen 
in solchen Fällen, wo dies möglich erscheint, 
schon jetzt bindende Beschlüsse gefafst werden? 

2) Welche Anforderungen sind an eine gute Prü- 
fungsmaschine und an zweckentsprechende Ein- 
spannvorrichtungen zu stellen? 

3) In welcher Weise ist dem Einflufs der Zeitdauer 
auf die Resultate der Festigkeitsversuche Rech- 
nung zu tragen ? 

4) In welcher Weise sind Angaben über die ge- 
brauchte Prüfungsmaschine und angewandte Prü- 
fungsmethode den Prüfungsresultaten beizufügen? 

5) Wie grofs soll mindestens in jedem Falle die An- 
zahl der zu prüfenden Versuchsstücke sein ? 

B. Prüfung von Schmiedeisen und Stahl. 

6) Nach welchen Richtungen hin, auf welche Eigen- 
schaften sollen die Materialien geprüft werden, 
welche Probestücke sind daraus herzustellen, von 
welcher Form und auf welche Weise und inwie- 
weit und auf welche Weise ist dabei dem Ver- 
wendungszwecke Rechnung zu tragen ? 

7) Wann ist die Prüfung an den Gebrauchsstücken 
selbst vorzunehmen und in welcher Weise ? 


Auffassung anschlofs, dafs es nämlich nicht die Auf- 
gabe der Conferenz sein könne, zahlenmälsige Quali- 
tätsbedingungen 'und Glassificationsvorschriften für 
die verschiedenen Materialien festzusetzen, "dafs es sich 
vielmehr nur darum handeln könne, diejenigen Me- 
thoden, welche zur Prüfung der Materialien behufs 
Erforschung der Qualität derselben angewendet wer- 
den sollen, festzusetzen, sowie Normen für die Ein- 
richtung der Prüfungsmaschinen und die Herrichtung 
der Probestücke aufzustellen. 


Seitens der Delegirten des Vereins deutscher Eisen- 
hüttenleute ergriff Herr Brauns das Wort und führte 


8) Kann eine der beiden Methoden unter Nr. 6 
und 7 die andere ersetzen oder nicht, oder sind 
beide zu combiniren ? 


II. Tag: Dienstag den 23. September 1884. 
C. Prüfung von Gulseisen. 
9) 10) 11) wie Nr. 6, 7, 8. 
D. Prüfung von Kupfer, Bronze und anderen Metallen. 
12) 13) 14) wie Nr. 6, 7, 8. 
E. Prüfung von“*natürlichen und künstlichen Steinen. 
15) Nach welchen Richtungen hin, auf welche Eigen- 
schaften sollen die verschiedenen Steinarten unter 
Berücksichtigung ihrer Verwendungszwecke ge- 
prüft werden, welche Probestücke sind daraus 
anzufertigen, von welcher Form und Zubereitungs- 
weise? 
F. Prüfung von Holz und anderen Materialien. 
16) ähnlich wie Nr. 15. 


II. Tag: Mittwoch den 24. September 1884. 
G. Prüfung von hydraulischen Bindemitteln. 
17) Ist es wünschenswerth, eine einheitliche Nomen- 
‘ elatur einzuführen, und welche? 

18) a) Nach welchen Richtungen hin, auf welche 
Eigenschaften sind diese Materialien zu prüfen, 
wenn es sich um die Bestimmung ihrer Qua- 
lität an sich handelt? 

b) Welche Probestücke sind daraus herzustellen, 
von welcher Form und auf welche Weise ? 

19) Inwieweit und auf welche Weise ist bei der 

Prüfung der hydraulischen Bindemittel ihrem 
speciellen Verwendungszwecke Rechnung zu 
tragen ? 

20) Kann eine der beiden unter Nr. 18 und 19 ange- 

führten Prüfungsmethoden die andere ersetzen 
oder nicht, oder sind beide zu eombiniren ? 
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aus, dals es für dieselben in Anbetracht der gegen. 
wärtig in Berlin zwischen Vertretern der Eisen- und 
Stahlproducenten und der Kgl. Preufsischen Eisenbahn- 
Verwaltungen schwebenden Verhandlungen nicht mög- 
lich sei, sich an die etwaigen Beschlüsse der Ver- 
sammlung von vornherein zu binden, weil man sonst 
Gefahr laufen würde, sich nach verschiedenen Rich- 
tungen hin zu verpflichten; nichtsdestoweniger seien 
die Verhandlungen dieser hochansehnlichen Versamm- 
lung von gröfstem Interesse für den Verein deutscher 
Eisenhüttenleute und würden dessen Delegirte sich gern 
und mit Eifer an den Verhandlungen betheiligen. — 
Wir werden, wie erwähnt, Ausführliches über die Ver- 
handlungen in der nächsten Nummer unseres Blattes 
veröffentlichen, nehmen jedoch schon heute Gelegenheit, 
unseren Lesern den Wortlaut einiger sehr wichtiger Reso- 
lutionen mitzutheilen, welche sich auf die Prüfung von 
Eisen und Stahl (Eisenbahnmaterial) beziehen. Wir 
freuen uns, constatiren zu können, dafs diese Reso- 
lutionen sich im wesentlichen mit den vom Verein 
deutscher Eisenhüttenleute in seinem Gutachten vom 
28./29. Mai 1881 ausgesprochenen Grundsätzen decken. 
_ Der Punkt 6a des Conferenz-Programms lautete: 
Prüfung von Eisen und Stahl: Nach welchen Rich- 
tungen hin, auf welche Eigenschaften sollen diese 
Materialien bei ihren verschiedenen Verwendungs- 
zwecken (zu Achsen, Radreifen, Schienen, Flacheisen, 
Kesselblechen etc. etc.) geprüft werden, wenn es sich 
um die Ermittelung der Qualität des Materials an sich 
handelt? 

Hierzu wurden folgende Resolutionen angenommen: 

. Allgemeine Resolution auf Antrag Tetmajer- 
Zürich: 

„Solche Materialien, welche bei ihrer Verwen- 
dung dynamisch beansprucht werden, sind 
vollständigen Feststellung ihrer Qualität auch durch 
Schlagproben zu prüfen; dieselben sollen mittelst 
eines Normalschlagwerks durchgeführt werden, 
dessen Construction festzustellen Aufgabe der be- 
treffenden Commission sein wird.“ 

Fernere specielle Resolutionen: 

Auf Antrag Rziha-Wien: 

„Die Erprobung von Eisenbahnschienen 
hat aus Gründen der Sicherheit des Verkehrs auf 
Schlag und mittelst geeigneter technischer Vor- 
richtungen (Normalschlagwerk) zu erfolgen; Zer- 
reifsproben haben nur facultativ und nur zum 
Zwecke weiterer Aufklärung über die Constitution 
des Schienenmaterials stattzufinden.“ 

Weiter auf Antrag Rziha- Wien: 

„Es sollen bei Prüfung der Schienen auch Bieg- 
proben und zwar nach beiden Richtungen hin, 
sowohl zur Ermittelung der Elasticität, als auch 
auf bleibende Durchbiegung vorgenommen werden.“ 

Weiter auf Antrag Bauschinger: 

„Der zu ernennenden Commission wird die Auf- 

gabe gestellt, Mittel und Wege ausfindig zu machen, 
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um die Schienen auf ihre Abnutzbarkeit zu prüfen.“ 
In bezug auf die Achsen wurde folgende Special- 
Resolution angenommen: 

„Achsen sollen sowohl in ihrer Mitte als an den 
Schenkeln durch Schlagproben geprüft werden und 
sollen die Zerreifsproben dabei nur facultativ 
(vergl. Resolution Rziha) vorgenommen werden.“ 

Von besonderen Biegeproben wurde bei den Achsen 
abgesehen. Ebenso wurde — mutatis mutandis — in 
bezug auf die Prüfung der Bandagen resolvirt. 


* Arbeiterordnung. 


Unter Hinweis auf den Auszug aus dem Protokoll 
der Vorstandssitzung vom 15. Juni d. J. (vergl. Nr. 7 
Seite 444) theilen wir den interessirten Werksver- 
waltungen und Hüttenbesitzern mit, dafs die Com- 
mission, welche damals mit dem Entwurfe einer gleich- 
zeitig mit dem neuen Krankenkassengesetz allgemein 
einzuführenden Betriebsordnung für die Arbeiter be- 
traut wurde, mit ihren Arbeiten soweit vorgeschritten 
ist, dafs ihre Vorschläge einer im Laufe des Octobers 
einzuberufenden Vorstandssitzung zur endgültigen 
Feststellung unterbreitet werden können. 


Musterbuch für Eisenconstructionen. 


Im Auftrage des Vereins deutscher Eisen- und 
Stahlindustrieller bearbeite ich ein Muster- 
buch für Eisenconstructionen, welches hauptsächlich 
Gonstructionen für Hochbauten und kleinere 
Stralsenbrücken enthalten wird. Damit die ver- 
schiedenen, zum Theil mir vielleicht noch unbekannten 
Eisenfabricate zu genannten Bauzwecken in dem 
Musterbuch Aufnahme finden, ersuche ich die betr. 
Herren Fabricanten, durch Einsendung von Zeich- 
nungen, Beschreibungen event. auch Preisen mir ge- 
nauere Kenntnifs von ihren Fabricaten zu geben, be- 
sonders ersuche ich die Eisenhüttenwerke mir 
ihre neuesten Profilhefte zu übersenden. 

Berlin, Linkstr. 32. II. 

G. Scharowsky, 
i. F. Dr. Proell & Scharowsky. 


Wir ‘empfehlen unseren Mitgliedern in ihrem 
eigenen Interesse die Förderung dieses nützlichen 
Unternehmens auf das angelegentlichste. Der Entwurf 
zu dem Musterbuch wurde bereits in Nr. 3 d.J., 
Seite 151, eingehend besprochen. 


Aenderungen im Mitglieder -Verzeichnifs. 


Goetz, George W., Ingenieur der Otis Iron and Steel 
Company, Cleveland, Ohio, U. S. 

Jüttner, A., Director, Lerbach im Harz. 

Martens, A., Ingenieur, stellvertretender Vorsteher 
der königl. mechanisch-technischen Versuchsan- 
stalt, Berlin W., Kurfürstenstr. 74.1. 

Meiser, Franz, Civilingenieur, Nürnberg, Sulzbacher- 
stralse 3'/4. 

Schott, Carl, Ingenieur, Dortmund. 


Neues Mitglied: 
Ringel, @., Director der Friedrichshütte (Schoeller & Co.) 
Rokycan, Böhmen. 
Ausgetreten: 


Dellmann, J., Düsseldorf. 
Karcher, Paul, Ars a. d. Mosel. 
Woas, Franz, Saarbrücken. 
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Bücherschau. 
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The Journal of the Iron and Steel Institute, Nr. 1, | der einzelnen Länder nach der Seitenzahl classifieiren, 


era i ; Eee die ein jedes derselben in dieser Uebersicht einnimmt 
1884 ist in bekannter Ausstattung erschienen. da.die Quantität. bekanntlich” für, ed Wh: SR; 


Der Band enthält im ersten Theil den Be- | jiterarischen und speciell technischen Mittheilungen 
richt über das diesjährige Frühjahrs-Meeting | nicht allein mafsgebend ist; wir wollen aber darauf 
des Vereins nebst sämmtlichen Vorträgen, aufmerksam machen, dafs nur bei den drei Staaten 
und verweisen wir bezüglich derselben auf Grofsbritannien, Deutschland und Nord- Amerika der 
; i == i Stoff ein so reichhaltiger war, dafs eine Rubrieirung 
die Juniausgabe unserer Zeitschrift, desselben in verschiedene Unter-Abtheilungen, als: 
In dem zweiten Theil sind in üblicher Weise die | Erze, Hochofenbetrieb u. s. w., erforderlich wurde. 
Fortschritte der Eisen- und Stahlindustrie des In- und | Dafs bei den Mittheilungen aus dem deutschen Eisen- 
Auslandes nach den Mittheilungen der Fachjournale | hüttenwesen »Stahl und Eisen« als vorzugsweise Quelle 
der betreffenden Länder zusammengestellt. Wir wollen | gedient hat, bedarf wohl kaum der Erwähnung. 
nicht die Bedeutung der Eisen- und Stahlindustrie 


Durch die Expedition der Zeitschrift »Stahl und Eisen«, Commissions-Verlag von 
August Bagel in Düsseldorf, ist zu beziehen: 


Gutachten 


der 
zur Revision der Classifications-Bedingungen für Eisen und Stahl 
eingesetzten Commission, 


redigirt 
nach den Beschlüssen der General-Versammlung vom 28. und 29. Mai 1881. 


Preis pro Exemplar Mark 1,— bei franco Zusendung. 


Die neuesten Resultate in hezug auf die Gewinnung der Nehenproducte hei Koksöfen. 
Vortrag, 


gehalten auf der Generalversammlung des Vereins deutscher Eisenhüttenleute vom 15. Juni 1884 


von Dr. C. Otto. 
Separat-Abdruck aus der Zeitschrift »Stahl und Eisen« Nr. 7, 4. Jahrgang. 


Preis Mark 1,50 bei franco Zusendung. 


Jahrgang 1883 der Zeitschrift „Stahl und Eisen“ 


nur noch in wenigen Exemplaren vorräthig. 


IE WKinbanddecken zu „Stahl und Eisen“ 37 
in Halbfranz mit geschmackvoller Rückenpressung. 
Jahrgang 1881, Heft 1—6 
1882, „ 1-6 (1. Sem.) 
i 1882, „ 7-12 (2. Sem.) 
h 18837 5 6 2X(17,Sem,) 
u 1883, „ 712 (2. Sem.) 
Preis pro Decke Mark 1,50 franco. 
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4. Jahrgang. 


Bruchstücke aus dem Gebiete der Eisenhüttenkunde.“ 
Von Professor A. Ledebur in Freiberg i. S. 


- Eine Eisenschlacke aus alter Zeit. 


n dem Maihefte der Zeitschrift »Vom 
‘Fels zum Meer« befindet sich eine 
Abhandlung von GC. Mehlis: »Eisen- 
berg, eine römische Industriestadt 
der Vergangenheit auf deutschem 
Die Abhandlung, dem Orte ihrer Ver- 
öffentlichung gemäls für einen vielköpfigen Leser- 
ist doch, da sie vorwiegend sich 
mit der Eisenindustrie einer früheren Zeit be- 
schäftigt, ganz besonders geeignet, den Antheil 
des Eisenhüttenmannes zu erwecken; um so mehr, 
als der durch historische Veröffentlichungen über 
die Vergangenheit der Rheinlande bereits _ be- 
kannte Verfasser offenbar ehrlich bemüht ge- 
wesen ist, auch die Eigenthümlichkeiten des eisen- 
hüttenmännischen Processes, dessen gefundene 
Reste er beschreibt, zu studiren und dadurch 
Irrungen zu vermeiden, welche bei dem fachkun- 
digen Leser solcher Abhandlungen leicht Anstols 
erwecken könnten. 

Die Umgegend des Städtchens Eisenberg in 
der Pfalz bildet eine Fundgrube für römische 
Alterthümer aus dem 1. bis 5. Jahrhundert n. Chr. 
Dort, auf der sogenannten Hochstatt wurde, wie 
die vorgefundenen Funde deutlich erkennen 
lassen, neben Töpferei eine ausgedehnte Eisen- 
darstellung betrieben. Aus deutschen Erzen und 
mit deutschen Arbeitskräften fertigten hier die 
Römer die Waffen, mit denen sie den Kampf 
gegen die östlichen Nachbarn vollführten. 


* Vergl. Maiheft d.J. 
Xl4 


a 


Zwei gut erhaltene Schmelzöfen — Stück- 
öfen — wurden daselbst vor kurzem ausgegraben ; 
neben denselben ein niedriger Ofen, offenbar ein 
sogenanntes Feuer, welches der Beschreibung 
zufolge vermuthlich als Schweifs- oder Schmiede- 
feuer für die in den Stücköfen erzeugten Luppen 
gedient hat. Sämmtliche Ofenmäntel sind aus 
Thon gefertigt. Die Höhe der Stücköfen ist 
etwa 1,5 m, ihr innerer Durchmesser 0,2 bis 
0,4 m, ihre Gestalt kegelförmig. Durch eine 
in den Ofenmantel eingelassene Thonröhre wurde 
der Wind in das Innere des Ofens geführt; zur 
Winderzeugung dienten vermuthlich Thierbälge. 

Die Einrichtung der Oefen, wie die Durch- 
führung des Processes war also hier im wesent- 
lichen ganz die nämliche, wie sie seit Jahr- 
tausenden bei zahlreichen anderen Völkern sich 
selbständig ausbildete, ohne dals jene Völker 
gegenseitig eine Kenntnils voneinander besalsen. 
Ganz ähnliche Oefen, als in Eisenberg aus- 
gegraben wurden, sind noch heute bei ver- 
schiedenen Volksstämmen Afrikas sowohl wie 
bei den Eingebornen Indiens im Betriebe.* 

Rings um die aufgegrabenen Oefen herum 
lagen Massen von Schlacken und Rotheisenstein, 
untermischt mit Resten von Gefälsen und Ziegeln, 
deren Aeulseres unverkennbar auf römischen 
Ursprung deutete. 


* Schweinfurth;: Im Herzen von Afrika I 224; 
daraus inR. Andree: Die Metalle bei den Naturvölkern, 
S. 11; ferner C. v: Schwarz: Ein Eisenwerk Central- 
indiens, Ztschr. des berg- und hüttenm. Ver. für 
Steiermark und Kärnthen, 1879, S. 1. 
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Der Güte des Herrn Dr. Karster in Speyer, 


Secretärs des historischen Vereins der Pfalz, 
verdanke ich einige Proben der gefundenen 
Schlacken und Erze. Die Schlacken haben im 


Aeufsern einige Aehnlichkeit mit Schweilsofen- 
oder garen Puddelofenschlacken, sie sind träge 
geflossen und besitzen schwarze oder schwarz- 
grüne Farbe. Im Innern aber sind sie von 
zahlreichen feinen Gasblasen durchsetzt , offen- 
bar eine Folge des stattgehabten Reductions- 
processes, bei welchem Kohlenoxydgas sich ent- 
wickelte.. Hie und da finden sich noch Stücke 
fast unverändert gebliebenen Eisenerzes in den 
Schlacken eingemengt. Die chemische Unter- 
suchung einer solchen Schlacke ergab folgende 
Zusammensetzung: 


Kieselsäure 34,93 
Eisenoxydul 39,38 
Eisenoxyd 0,44 
Manganoxydul 7,08 
Thonerde 9,40 
Kalkerde 2,26 
Magnesia 1,89 
Phosphorsäure 0,25 
Schwefel nee 
Alkalien und Verlust . „4,37 
100,00 


Im wesentlichen entspricht die Zusammen- 
setzung den Regeln, welche für die Schlacken- 
bildung bei dem directen Processe a. S. 253 
dieses Jahrganges von »Stahl und Eisen« ent- 
wiekelt wurden. Der Eisengehalt ist im Ver- 
gleiche mit dem Eisengehalte anderer beim Stück- 
ofenbetriebe gefallener Schlacken verhältnifsmälsig 
niedrig, ein Umstand, welcher von vornherein 
auf die Entstehung einer reichlichen Schlacken- 
ınenge, d. h. auf die Verhüttung von Erzen 
schliefsen läfst, welche gröfsere Mengen fremder 
schlackenbildender Körper enthielten. Insbesondere 
wird der ziemlich hohe Mangangehalt die Entste- 
hung einer eisenärmeren Schlacke befördert haben. 

Eine Bestätigung der‘ Annahme, dals reich- 
liche Schlackenmengen gebildet wurden, liefert 
die Zusammensetzung der neben den Oefen ge- 
fundenen Erze. Dieselben enthielten 


Kieselsäure 39,75 
Eisenoxyd 43,70 
Manganoxydul 4,32 
Tihonerde 11,60 
Kalkerde 1,08 
Magnesia 1,27 
Phosphorsäure . nicht best. 
Wasser und Verlust 4,28 
100,00 


Auffallend ist die grofse Aehnlichkeit in der 
Zusammensetzung der Erze und der bei Ver- 
hüttung derselben entstandenen Schlacken. Ins- 
besondere stimmt der Eisengehalt beider fast 
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genau überein; derjenige der Erze beträgt 30,59 %, 
derjenige der Schlacken 30,94 %. Dieser Um- 
stand liefert den Beweis, dals jene gefundenen 
Erze keineswegs das einzige Material für die 
Eisendarstellung bildeten. Ein von fremden 
Körpern reines Erz, vermuthlich ein reiner Roth- 
eisenstein, mufs den Grundbestandtheil der Ofen- 
beschickung gebildet haben, und das kieselsäure- 
reiche, manganhaltige Erz wurde nur als Fluls- 
mittel, d. h. für die Bildung einer ausreichend 
flüssigen Schlacke, zugeschlagen. Ohne diesen 
Zuschlag würde ein grofser Theil des reineren 
und jedenfalls kostspieligeren Erzes verschlackt 
worden und der Procels wegen der grölseren 
Strengflüssigkeit der eisenreicheren Schlacke er- 
heblich erschwert worden sein. 


Ueber einige Saigerungserscheinungen 
beim Eisen. 


Alles im Grofsen dargestellte Eisen ist eine 
Legirung, d. h. im festen Zustande eine erstarrle 
Lösung des Elements Eisen mit Kohlenstoff und 
zahlreichen anderen Körpern; und gleich 
vielen anderen Legirungen besitzt es die Neigung, 
zu saigern, d. h. beim Uebergange aus dem flüs- 
sigen Zustande in den festen in mehrere Legirun- 
gen, unter Umständen Einzelkörper, abweichender 
Zusammensetzung zu zerfallen. 

Dieses Saigerungsbestreben macht sich in ver- 
schiedener Weise bemerkbar. 4 

Den deutlichsten Beweis desselben erhält 
man, wenn man Proben von verschiedenen 
Stellen eines und desselben grofsen Eisenblockes 
untersucht. Da, wo das flüssige Metall lang- 
samer erstarrte und abkühlte, also in der Mitte 
starker Querschnitte, wird man ziemlich regel- 
mälsig eine andere Zusammensetzung finden als 
An den 


in den rascher erkalteten Stellen. 
letzteren erstarren Legirungen mit höherer 
Schmelztemperatur, leichtflüssigere Legirungen 


sammeln sich an den länger warm bleibenden 
Stellen. Die Unterschiede werden um so deut- 
licher hervortreten, je stärker das Eisen über- 
haupt legirt ist, deshalb beim Roheisen deut- 
licher als beim schmiedbaren Eisen. Auch 
letzteres lälst jedoch die Unterschiede erkennen, 
wenn der gegossene Block grofs genug ist und 
die Abkühlung langsam genug von statten ging. 
Bekannt sind die in dieser Beziehung vor einigen 


Jahren von Snelus angestellten Versuche an 
einem sehr grofsen und langsam erkalteten 
Bessemerblocke. An verschiedenen Stellen des- 


selben schwankte der Kohlenstoffgehalt von 0,35 
bis 0,76%, der Schwefelgehalt von 0,03 bis 
0,18%, der Phosphorgehalt von 0,04 bis 0,19%, 
UNSZ.W.. { 

Alles graue Roheisen verdankt seine Ent- 
stehung einem solchen Saigerungsprocesse, d.h. 


* Glasers Annalen, Band IX, Seite 179. } 
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dem Zerfallen der Eisenkohlenstofflegirung unter 
Ausscheidung von Graphit. Dafs die Anwesen- 
heit des Silieiums hierbei wesentlich die Saige- 
rungsfähigkeit erhöht, dafs ein wirklich graues 
Roheisen überhaupt nur entstehen kann, wenn 
ein gewisser Siliciumgehalt zugegen ist, darf als 
bekannt angesehen werden. 

Behindert man nun bei einem solchen Eisen 
die Saigerung an einzelnen Stellen durch plötz- 
liche Abkühlung des flüssigen Metalls, also durch 
Eingielsen desselben in starke eiserne Formen, 
so entsteht der bekannte Hartguls. Die Bestand- 
theile der Legirung verharren an den rasch ab- 
kühlenden Stellen in demjenigen Zustande, in 
welchem sie sich, so lange das Metall flüssig 
war, befanden, d. h. in gegenseitiger Lösung, 
während von hier aus nach den inneren Theilen 
zu die Saigerung immer deutlicher bemerkbar wird, 
die Graphitausscheidung immer stärker hervortritt. 

Der Unterschied beschränkt sich jedoch auch 
hier nicht allen auf das Verhältnifs zwischen 
graphitischem, d.ı. ausgesaigertem, und gebun- 
denem, d. i. legirt gebliebenem Kohlenstoff. Auch 
die Gesammtmenge des Kohlenstoffs sowie der 
Gehalt an den übrigen Körpern pflegt an den 
langsamer erkalteten Stellen anders als am Rande 
zu sein. Fast immer ist der Kohlenstoffgehalt 
in dem rascher erkalteten Theile, also der Kruste, 
srölser als in dem langsamer erkalteten, während 
umgekehrt der Siliciumgehalt in dem letzteren 
vorwiegt. So z.B. fand ich* bei einem Gruson- 


schen Hartgufspanzer 


in d. Kruste in d.grauen Theile 


Gesammtkohlenstoff 3,31 3,08 
Baum. d,26 0,70 
Bangan 20.02. 0 OD 1,08 


und bei einem Hartgufs-Laufrade 
in d. Kruste in d. grauen Theile 


Gesammtkohlenstoff 3,27 3,06 
Blei. 50,91 301 
Mangan 20. =. 1,64 1,01 


Aehnliche Versuchsergebnisse theilte bereits 
Karsten in seiner Eisenhüttenkunde mit. Nun 
unterliegt es wohl keinem Zweifel, dals, wie 
schon oben hervorgehoben wurde, die rascher 
erstarrende Legirung, d.i. diejenige, welche in 
den vorstehend erwähnten Fällen die Kruste 
bildet, eine höhere Erstarrungstemperatur besitzt, 
als die später erstarrende, welche in der Mitte 
der Querschnitte sich findet. Eben weil die 
letztere weniger leicht erstarrt, sammelt sie sich 
an den Stellen, wo die Erstarrung zuletzt eintritt. 
In dem vorliegenden Falle würde also die kohlen- 
stoffreichere Legirung- zugleich die streng- 
flüssigere sein, ein Umstand, welcher im Wider- 
spruche zu stehen scheint mit der bekannten 
Thatsache, dals ein Kohlenstoffgehalt die Schmelz- 
temperatur des Eisens erniedrigt. 


* Berg- und Hültenmännische Zeitung 1877, S. 279. 


Zur Erklärung dieses Widerspruchs bleiben 
zwei Möglichkeiten. Entweder wird durch den 
höheren Silieiumgehalt, vielleicht auch höheren 
Phosphor- und Schwefelgehalt, des langsamer 
erkaltenden, kohlenstoffärmeren Eisens, dessen 
Schmelztemperatur entsprechend erniedrigt, oder, 
was mir noch wahrscheinlicher ist und durch 
die später zu erwähnenden Beispiele der Saigerung 
Bestätigung erhalten dürfte, es giebt eine Grenze 
des Kohlenstoffgehaltes im Eisen, bei deren 
Ueberschreiten die Schmelztemperatur nicht mehr 
sinkt, sondern steigt. Eine gleiche Erschemung 
läfst sich bei zahlreichen anderen Legirungen 
beobachten. Ein kleiner Silbergehalt erniedrigt 
die Schmelztemperatur des Bleies, ein grölserer 
steigert sie; ein kleiner Bleigehalt erniedrigt die 
Schmelztemperatur des Zinns, dieselbe steig! 
aber mit‘ dem Bleigehalte, sobald derselbe über 
35% hinausgeht, u. s. f£ Bei welchem Kohlen- 
stoffgehalte des Eisens die niedrigste Schmelz- 
temperatur desselben liegt, ist bislang nicht er- 
mittelt worden; wahrscheinlich ist es, dafs auch 
hierbei die Anwesenheit noch anderer Körper 
— des Silieiums, Phosphors, Mangans u. s. w. — 
beeinflussend mitwirkt. 


Noch manche andere, im ersten Augenblicke 
überraschende Vorkommnisse der Praxis finden 
ihre Erklärung durch die Saigerung des er- 
starrenden Eisens, d. i. durch die Entstehung 
verschiedener Legirungen mit abweichender Er- 
starrungstemperatur. 

Ein tiefgraues Roheisen aus Bilbao, welches 
in der Jetztzeit nicht selten auch auf deutschen 
Eisenwerken für Gielserei und Flulseisendarstellung 
benutzt wird, besitzt die Eigenthümlichkeit, in 
der Mitte der Roheisenmasseln, also da, wo die 
Abkühlung am langsamsten von stalten ging 
und das Roheisen demnach am grobkörnigsten 
und graphitreichsten sein sollte, eine feinkörnige, 
lichtgraue, mitunter fast weilse Stelle zu zeigen, 
welche sich deutlich von dem umgebenden grob- 
körnigen Roheisen unterscheidet. Offenbar hat 
sich von der Hauptmasse des Roheisens hier 
eine Legirung abgesondert, welche, leichtflüssiger 
als jene, an der zuletzt erkaltenden Stelle sich 
sammelte, zugleich aber die Eigenschaft besafs, 
trotz der langsameren Abkühlung weniger stark 
als jene Graphit auszuscheiden. Die Untersuchung 
des grobkörnigen Muttereisens sowohl als der 
eingeschlossenen graphitärmeren Legirung ergab: 

Muttereisen, groh- 
körnig, dunkelgrau. 


Bingeschlossener Kern- 
feinkörn. ‚weifslichgrau, 


Kohlenstoff . . . 3,975 3,409 
Sılctumerer.1..200..0)98,658 3,679 
Bhospkor au... 5: 70,018 0,005 
Schwelelune.. #. 7..0,027 0,019 
Antimon‘. = .;., Spur 0,014 
Kansas. nr 1,580 1,320 
Kupfer rt 0,027 


%* 
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Ein deutlicher Unterschied der Zusammen- 
setzung zeigt sich nur beim Kohlenstoff- und 
Mangangehalte; beide Körper sind in dem ein- 
geschlossenen feinkörnigeren Theile in geringerer 
Menge enthalten, und zwar ist der Unterschied 
des Kohlenstoffgehaltes recht bedeutend. Der 
Siliciumgehalt ist an beiden Stellen fast genau 


derselbe; der Gehalt an den übrigen Körpern 
ist so unbedeutend, dafs die Analyse keine 
sicheren Schlüsse über ihr Verhalten zulälst. 


Als einzige erkennbare Ursache der geringeren 
Graphitbildung im Innern tritt uns der geringere 
Gesammtkohlenstoffgehalt entgegen ; dennoch bleibt 
der Vorgang etwas dunkel, wenn man erwägt, 
dals Roheisensorten mit einem nicht höheren 
Kohlenstoffgehalte und einem gleichen Silicium- 
gehalte, als ihn hier der Kern besitzt, mit sehr 
grobkörniger Bruchfläche zu erstarren pflegen. 

Auch hier deutet der Umstand, dafs die 
eingeschlossene leichtflüssigere Legirung zugleich 
die kohlenstoffärmere ist, darauf hin, dafs bei 
jenem Kohlenstoffgehalte, wie ihn das untersuchte 
Roheisen besitzt, bereits die Grenze überschritten 
ist, wo eine Kohlenstoffanreicherung noch eine 
Abminderung der Schmelztemperatur herbeizu- 
führen vermag. 


Wenn, wie in dem soeben besprochenen 
Falle, in dern Innern eines erstarrenden Eisen- 
stücks eine leichtflüssige und deshalb später er- 
starrende Legirung eingeschlossen ist, so wird 
auf diese beim Schwinden der früher erstarrenden 
Kruste offenbar ein mehr oder minder starker 
Druck ausgeübt werden. _Solcherart kann es 
geschehen, dals unter diesem Drucke ein Theil 
der eingeschlossenen, noch flüssigen Legirung 


durch die Poren des glühenden Eisens oder 
durch entstehende Kanälchen hindurch nach 
aulsen gedrückt wird. War nun, wie es viel- 


fach der Fall ist, die eingeschlossene Legirung 
härter als das umgebende Muttereisen, so ent- 
steht da, wo die erstere zu Tage tritt, eine so- 
genannte harte Stelle, die zwar bei Roheisen- 
und Flusseisenblöcken gewöhnlich unbemerkt 
bleibt, bei Gulswaaren aber, welche bearbeitet 
werden, in unangenehmer Weise sich bemerkbar 
machen kann. 

Solche Fälle sind nicht selten. 

Von einer befreundeten Eisengiefserei erhielt 
ich vor einiger Zeit ein kleines, nur etwa 40 gr. 
wiegendes Gulstück zur. Begutachtung. Dasselbe, 
aus weichstem, schottischem Roheisen gegossen, 
war für Nähmaschinenbau bestimmt, hatte die 
Form eines abgestumpften Kegels mit durch- 
gehender cylindrischer Oeffnung und zeigte an 
der Aufsenfläche mehrere solcher harten Stellen 
von dem Durchmesser einer Stecknadel, welche 
beim Abschmirgeln erhaben aus der weichen 
Grundmasse heraustraten und den Abguls un- 
brauchbar machten. Man klagte, dafs dieser 
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Fall häufig vorkäme und die Ursache zur Ent- 
stehung eines grolsen Procentsatzes an Aus- 
schufs sei. 

Der Abguls wurde nun mit einiger Vorsicht 
derartig durchgetheilt, dafs die Bruchfläche durch 
eine der harten Stellen ging, und dann unter 
der Lupe besichtigt. Deutlich liefs sich wahr- 
nehmen, dals an der stärksten Stelle des Quer- 


schnitts, also da, wo den gewöhnlichen Regeln | 


zufolge die Graphitausscheidung am bedeutendsten 
>sein sollte, sich eine weilsliche, feinkörnige Masse 
angehäuft hatte und von hier aus ein sehr feiner 
Ast nach der Aufsenfläche hin sich erstreckte, 
dort die harte Stelle erzeugend. Eine getrennte 
chemische Untersuchung des weilsen und grauen 
Bestandtheils des Abgusses war bei der Kleinheit 
des letzteren nicht möglich ; die Untersuchung 
im ganzen ergab einen Mangangehalt von fast 
1%, und einen Schwefelgehalt von fast 0,1%; 
daneben pflegen die besseren Sorten schottischen 
Roheisens, wie bekannt, einen Phosphorgehalt 
von etwa 0,7% zu enthalten. Da ich schon 
mehrfach die Beobachtung gemacht zu haben 


glaubte, dafs derartige Erscheinungen besonders ° 


bei Anwendung solcher NRoheisensorten sich 
zeigen, welche manganreich sind und daneben 
einen grölseren Gehalt von Metalloiden, insbe- 
sondere also Schwefel und Phosphor, besitzen, 
rieth ich zum Ersatze des schottischen Roheisens 


durch ein bekanntes deutsches Gielsereiroheisen, 


welches durch einen nur geringen Gehalt an 
Mangan, Schwefel und Phosphor vortheilhaft 
sich auszeichnet. Wie man mir später mittheilte, 
ist seitdem die unliebsame Erscheinung ver- 
schwunden. 

Auch bei Gufstücken oder Gufsblöcken, 
welche einer Verarbeitung nicht unterworfen 
wurden, ist doch eine auf demselben Vorgange, 
als soeben besprochen wurde, beruhende Er- 
scheinung bei genauerer Besichtigung oft deut- 
lich wahrnehmbar. 
in einem ledernen Beutel einem starken Drucke 
unterworfen, an der Aulfsenfläche desselben 
tropfenförmig erscheint, so tritt die eingeschlossene 


leichtflüssigere Legirung durch die erstarrte Kruste u 
hindurch in Tropfen nach aufsen und erstarrt 


hier. Die erstarrten Tropfen haben Kügelchen- 
oder Linsenform; mitunter auch werden sie 
durch die Wände der Gulsform an ihrer voll- 


ständigen Ausbildung gehindert und platt ge- 2 


drückt. In einzelnen Fällen, besonders bei sehr 


dünnen Abgüssen, erscheinen zahllose aufser- 3 
ordentlich kleine Kügelchen dicht nebeneinander 


auf der Oberfläche, und in Kunstgielsereien, wo 


man diese Erscheinung als »Anbrand« zu be- 
zeichnen pflegt, können sie in dieser Form den 
Abgufs unbrauchbar machen; in anderen Fällen 
— bei dickeren Abgüssen — treten sie ver-=5 
einzelt in grölseren Abständen voneinander auf, 


erreichen aber gröfsere Durchmesser. In letzterer 


Wie Quecksilber, welches, 


* 
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Form lassen sich diese Tropfen nicht selten an 
den Aufsenflächen von Flulseisenblöcken wie 
von Roheisenbarren entdecken. 

Auch die Masseln des oben besprochenen 
Bilbaoer Roheisens zeigten an der Aulsenfläche 
derartige Kügelchen in _grofser Menge. Eine 
chemische Untersuchung derselben war leider 
nicht möglich, da sie mit eingemengtem Form- 
sande durchwachsen und aulserdem stark ver- 
rostet waren. Dagegen gelang es, bei einer 
Herdgufs-Ofenplatte aus Ilsenburg solche tropfen- 
förmige Ausscheidungen im noch reinen Zu- 
stande loszulösen und zur Untersuchung zu 
bringen. Die Tropfen waren in diesem Falle un- 
regelmäfsig auf der Oberfläche vertheilt und er- 
reichten mitunter eine Gröfse wie die einer Erbse; 


- andere waren zusammengeflossen und bedeckten 


wie eine dünne Schicht aufgegossenen Metalls 
die Oberfläche in einer Ausdehnung von oft mehr 


_ als 2 cm, lielsen sich aber auch in dieser Form 


mit Hülfe eines feinen Meiflsels aus Wolframstahl 
theilweise ablösen. Das Eisen, aus welchem die 
Platte selbst bestand, war grau, leicht bearbeit- 
bar; die Tropfen waren spröde und konnten im 
Mörser gepulvert werden. Die chemische Zu- 
sammensetzung beider Theile war folgende: 


Das Muttereisen (die Guls- Die ausgesaigerten 


eisenplatte) Tropfen 
Kohlenstoff 3,411 3,069 
Silicium . 2,044 1,635 
Phosphor 0,440 1,984 
Schwefel . 0,086 0,052 
Antimon . 0,029 nicht best. 
Arsen Spur Spur 
Mangan 0,430 0,420 
Kupfer 0,028 0,012 


Auch hier zeigt sich also die ausgesaigerte 
leichtflüssigere Legirung beträchtlich kohlenstoff- 
ärmer als das Muttereisen. Auch der Silieium- 
gehalt der ersteren ist geringer, dagegen der Phos- 
phorgehalt ganz bedeutend höher als im Mutter- 
eisen, und hierin unterscheidet sich dieses Eisen 
wesentlich von dem oben besprochenen Roheisen 
aus Bilbao. Augenscheinlich ist hier gerade 
der hohe Phosphorgehalt der ausgesaigerten 
Tropfen die Hauptursache ihres niedrigen Schmelz- 
punktes und ihrer Dünnflüssigkeit, welche jenes 
Herausquetschen aus dem schon erstarrten Mutter- 
eisen ermöglichte. 


In recht auffälliger Weise zeigte sich die Sai- 
gerung bei einem grauen Roheisen, welches auf 
einem deutschen Hochofenwerke mit Koks aus 
einer Beschickung von Roth-, Braun- und Mag- 
neteisenerzen, Kiesabbränden und Kalkstein er- 
blasen worden war. 

Die Masseln dieses Roheisens enthielten im 
Innern eine Höhlung und in derselben einge- 


schlossen ein nierenförmiges Eisenstück von oft 
mehr als 100 gr Gewicht, welches sich bisweilen 
vollständig von dem umgebenden Muttereisen los- 
gelöst hatte und beim Zerschlagen der Massel 
aus derselben herausfiel, in anderen Fällen nur 
noch an einzelnen Stellen mit dem Muttereisen 
zusammenhing. Letzteres besals tiefgraue, grob- 
körnige Bruchfläche, die Niere war feinkörnig, 
weilslichgrau, hart. In einzelnen Masseln, wo 
die Erscheinung weniger zur Ausbildung gelangt 
war, zeigte sich an Stelle der Niere auch wohl 
nur eine lichtgraue Stelle wie bei dem be- 
sprochenen Roheisen aus Bilbao. 

Die Erklärung dieser Erscheinung liegt ziem- 
lich nahe. An der zuletzt erkaltenden Stelle des 
Querschnitts hatte sich eine leichtflüssige Le- 
girung gesammelt, deren Schwindungscoefficient 
srölser war als der des Muttereisens; so löste 
sich dieselbe beim Erstarren von dem letzteren 
ab, und es entstand die Niere. 

Mitunter war ein Kanal erkennbar, welcher 
den Hohlraum, in dem die Niere lag, mit der 
Aulfsenfläche der Massel verband. Im ersten 
Augenblicke konnte man geneigt sein, denselben 
für einen Gaskanal zu halten; in Wirklichkeit 
war es ein Luftkanal, den die äufsere Luft sich 
gebahnt hatte, um den entstehenden luftleeren 
Raum zwischen der Niere und der Wand des 
Hohlraums auszufüllen. 

Die chemische Untersuchung ergab folgende 
Bestandtheile: 


Bingeschlossene Niere, weils- 
grau, feinkörnig 


Muttereisen, - tiefgrau, 
grobkörnig 


Kohlenstoff . 3,764 2,864 
Silicium . 3,140 3,153 
Phosphor 0,885 0,826 
Schwefel . 0,010 0,018 
Antimon . 0,045 0,019 
Arsen 0,064 0,134 
Titan . 0,120 0,160 
Kupfer 0,058 0,051 
Mangan 0,852 0,931 


Wie bei allen früheren Beispielen der Saige- 
rung ist der Kohlenstoffgehalt der leichtflüssigeren 
Legirung geringer. Der Arsengehalt der letzteren 
dagegen ist mehr als doppelt so grols als der 
des Muttereisens, und in diesem nicht ganz un- 
bedeutenden Arsengehalte glaube ich im vor- 
liegenden Falle eine der Hauptursachen der Sai- 
gerung im allgemeinen wie der stärkeren Schwin- 
dung der arsenreicheren Legirung suchen zu 
dürfen. Auch die grofse Zahl der in dem unter- 
suchten Eisen überhaupt anwesenden fremden 
Körper befördert jedenfalls die Saigerung. Je viel- 
gliedriger die Zusammensetzung des Eisens ist, 
desto leichter werden einzelne Legirungen sich 
aus der grolsen Masse absondern. 
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Ein Vorgang, -welcher in gewissem Sinne 
ebenfalls den. Saigerungserscheinungen angehört, 
ist die Ausscheidung von Körpern, welche dampf- 
förmig aus dem Eisen austreten, sofort aber 
durch die Luft oder durch die Feuchtigkeit des 
Gufsbettes oxydirt werden und nun als oxydischer 
Ueberzug auf dem Eisen zurückbleiben. .Die 
bekannteste Erscheinung dieser Art ist ein Kiesel- 
säureüberzug auf Roheisen. Ich selbst besitze 
mehrere solche Stücke mit Kieselsäureüberzug. 
Die meisten derselben sind Drusen mit Tannen- 
baumkristallen, welche letztere in dieser Weise 
überzogen sind. Der Ueberzug dieser Stücke er- 
wies sich bei der Untersuchung als chemisch 
reine Kieselsäure ; sie ist schneeweils und amorph.* 
Ich bin der Meinung, dafs dieser Ueberzug durch 
Oxydation von austretendem Schwefelsilicium ent- 
standen ist; letzteres ist, wie ich bei der Dar- 
stellung desselben fand,** in hoher Temperatur 
lüchtig und sehr leicht oxydirbar. Entweicht 
dieses Schwefelsilicium an der Oberfläche des 
flüssigen oder erstarrenden Eisens, so wird die 
bei der Verbrennung entstehende fein vertheilte 
Kieselsäure durch den Luftstrom als weilser Rauch 
davongeführt; tritt aber dasselbe in eine Druse 
ein, also in einen anfänglich luftleeren Raum, in 
welchen die äufsere Luft nur durch die sich 
bildenden feinen Risse und Kanäle allmählichen 
Zutritt erhält, so wird die entstehende Kiesel- 
säure die Innenfläche der Druse in der beschrie- 
benen Weise überziehen. 

Ein ähnlicher, aber doch in mancher Hin- 
sicht auch wesentlich abweichender Vorgang 
zeigte sich, häufig wiederkehrend, bei dem Roh- 
eisen desselben Hochofens, welcher das oben be- 
sprochene Roheisen mit eingeschlossenen arsen- 
reichen Nieren lieferte. Mitunter, 2» *v doch nicht 
häufig, waren beide Erscheinungen, Jie Nieren- 
bildung im Innern und die sogleich zu be- 
sprechende oxydische Ausscheidung äulserlich, an 
einer und derselben Massel wahrnehmbar. 

In jedem Falle war auch dieses Roheisen 
tiefgrau, grobkörnig. An den Aufsenflächen der 
Masseln, und zwar niemals an der oberen Seite, 
welche der Luft ausgesetzt gewesen war, son- 
dern nur so weit, als die Massel im Gulsbette lag, 
zeigten sich tiefe, unregelmälsig geformte Löcher, 
welche offenbar durch eine heftige Dampfent- 
wicklung beim. Erstarren des Eisens - gebildet 
worden waren, und in denselben fand sich eine 
gelblichweilse Ausfüllung, aus zahlreichen kleinen 
”asern oder Stengelchen bestehend, welche in 
mioosartigen Bildungen auf dem Eisen aufsalsen, 
sich jedoch ohne Schwierigkeit von demselben 
ablösen lielsen. 

Kleinere und grölsere Graphitblätter waren 
der beschriebenen Ausscheidung eingemengt und 


* Berg- und Hüttenm. Zeitung 1877, S. 279. 
** Berg- und Hüttenm. Zeitung 1878, S. 324. 
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liefsen sich auf mechanischem Wege nicht voll- 
ständig von derselben trennen. Für die Analyse 
mulste die erforderliche Menge dieses Körpers 
von verschiedenen Masseln entnommen werden; 
für die Analyse des zugehörigen Roheisens wurde 
eine Massel gewählt, welche besonders reich 
an jener Ausscheidung war. 


Der ausgeschiedene Körper bestand aus: 


Mechanisch eingemengtem Graphit 4,55. 
Kieselsgute u 75,95 
Titansäure Wi Sr rer 
Thönerde- SET ae Me 
Eisenoxydul’ es 2 en 
Manganoxydül ur. Sara 9,75 
Kalkerde it ae ET 0,92 
Mapnesia ar ER ee 0,40 
Kain m OXRyÜE ER N ee 1,80 
Antimonoxyd-. ©... 0,05 
Phoösphorsäure "2.777... ee gen 
Schwefel „FE ya Ru mar 0,05 
99,03 
Dagegen enthielt das zugehörige Roheisen: 
Kohlenstoff . . 3,510 
Silcium Yris 233,270 
Titan er RR 
Aluminium . . 0,000 
Mangan ,„ . . 0,440 
Calcium . . 0,002 
Magnesium . 0,000 
Kalium . 0,000 
Antimon. „2 #3:2:0,082 
Arsen : 0,089 
Phosphor * 7 FI 
Schwefel RR 


Kupfer . . nicht best. 
Meine Ansicht über die Entstehungsursache 


jener Ausscheidung ist, dafs die Körper, deren 


in anderen Verbindungen — als Sulfide, Cyanide, 
u.s. w. — dampfförmig aus dem Roheisen aus- 
traten, dann aber sofort durch den Feuchtig- 
keitsgehalt des Gufsbettes oxydirt und an wei- 
terer Verflüchtigung gehindert wurden. Die an 
der oberen, frei liegenden Fläche der Masseln 
austretenden Dämpfe dagegen wurden durch die 
Luft oxydirt und als »Rauch« davongeführt. 
Die gefundene Ausscheidung ist also in Wirk- 
lichkeit nichts Anderes als verdichteter Rauch. 
Doppelt walırscheinlich wird diese Ansicht durch 
den Umstand, dafs, wie mir auf meine Anfrage 
nachträglich bestätigt wurde, die besprochene 
Erscheinung und eine starke Rauchbildung stets 
gleichzeitig bemerkbar waren. 

Dennoch bietet ein Vergleich der Analysen 
des Roheisens wie der Ausscheidung manches 
Auffällige. In 15 gr des Roheisens vermochte 
ich bei sorgfältigster Prüfung keine Spur Aluminium, 
Magnesium oder Kalium und nur zwei tausendstel 
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Procent Caleium zu entdecken, welche letztere 
auch wohl durch Zufall in die Eisenlösung ge- 
rathen sein können; dagegen enthielt die Aus- 
scheidung nicht ganz unbeträchtliche Mengen 
dieser Körper. Leider ist der Rauch des Roh- 
eisens bislang wenig untersucht worden; doch 
hat man, soviel mir bekannt ist, ebenfalls jene 
Körper in demselben gefunden. Es lälst sich 
also annehmen, dafs sie zwar im Hochofen im 
Roheisen gelöst waren, doch aber in Dampfform 
vollständig aus demselben austraten, als dieses 
den Hochofen verliefs, und demnach nicht mehr 
in demselben gefunden werden konnten. Thon- 
erde könnte zum Theil möglicherweise durch 
mechanisch beigemengte Körnchen des Giefsbett- 
materials in die zur Untersuchung benutzte Probe 
geführt worden sein; der weiche Zustand der 
letzteren und der erwähnte Umstand, dals sie 
von verschiedenen Masseln entnommen werden 
mulste, erschwerte aufserordentlich . die Vermei- 
dung jeder Verunreinigung. von aulsen. 

Dagegen war Arsen in der Ausscheidung nicht 
zu entdecken, obschon das Roheisen eine be- 
merkbare Menge desselben enthielt; auch Kupfer 
fand sich nicht vor. 

Die Kieselsäure, welche den überwiegend 
sröfsten Theil der Ausscheidung bildet, ist ver- 
muthlich auch in diesem Falle aus der Oxydation 
von Schwefelsilicium hervorgegangen , wobei 
Schwefelwasserstoff,  beziehentlich schweflige 
Säure, entwich. 


Die in Vorstehendem gegebenen Beispiele der 
Saigerung zeigen, dafs dieselbe in mannigfacher 
Weise sich bemerkbar machen und in oft nach- 
theiliger Weise die Eigenschaften des betreffenden 
Eisens beeinflussen kann; aber sie sind nicht 
geeignet, ein klares Licht auf alle die Ursachen 
zu werfen, welche in dem einen Falle die Saı- 
gerung befördern, in dem andern sie verhindern. 

Dals eine rasche Abkühlung die Saigerung 
aller Legirungen erschwert, ist bekannt. Bei 
dem Eisen liefert der Hartgufs ein besonders 
deutliches Beispiel dieses Einflusses. 

Umgekehrt wird eine starke Ueberhitzung des 
geschmolzenen Metalls in vielen FäHen die Sai- 
gerung befördern. Je stärker dasselbe überhitzt 
war, desto allmählicher kühlt es ab, desto 
leichter sondern sich einzelne Legirungen von 


der Hauptmasse. 


Dafs endlich die chemische Zusammensetzung 
des Eisens eine Hauptrolle bei der Saigerung 
spielt, bedarf keines Beweises. Im allgemeinen 
dürfte, wie bereits erwähnt wurde, ein Eisen um 
so leichter zur Saigerung neigen, je grölser über- 
haupt die Zahl der mit demselben legirten Körper 
ist; aber der Einflufs der verschiedenen Körper 
in dieser Beziehung ist nicht gleich. Es läfst 
sich annehmen, dafs Körper, welche, wie Arsen, 
Phosphor, Schwefel, die Schmelztemperatur des 


Eisens stark erniedrigen, auch leicht Saigerungs- 
erscheinungen hervorrufen; doch bleibt gerade in 
dieser Beziehung noch vieles dunkel, und die 
oben mitgetheilten Analysen lassen manche schein- 
bare Regelwidrigkeit erkennen. Das durch ver- 
hältnifsmälsig grofse Reinheit von fremden Kör- 
pern ausgezeichnete Roheisen von Bilbao zeigt 
deutliche Saigerung, und es sondert sich nur 
eine kohlenstoff- und manganärmere, übrigens 
aber dem Muttereisen fast ganz gleich zusammenge- 
setzte Legirung von diesem; aus dem Ilsenburger 
Gulseisen scheidet eine sehr phosphorreiche Le- 
girung aus, obschon der Gesammtgehalt desselben 
an Phosphor keineswegs sehr hoch ist; und in 
dem weit phosphorreicheren zuletzt besprochenen 
Roheisen mit Arsengehalt. bleibt der Phosphor- 
gehalt der ausgesaigerten Legirung fast genau 
derselbe als der des Muttereisens, während vor- 
wiegend der Kohlenstoff- und Arsengehalt Ab- 
weichungen erkennen lassen. 

Dafs diese Vorgänge nicht dem blinden Zu- 
falle, sondern bestimmten Naturgesetzen folgen, 
ist zweifellos; aber die aulserordentlich grolse 
Mannigfaltigkeit in den Beziehungen der zahl- 
reichen im Eisen auftretenden Körper gegenein- 
ander, oder, mit anderen Worten, in den Ein- 
flüssen, welche ein und derselbe Körper auf die 
Eigenschaften des Eisens auszuüben vermag, je 
nachdem neben demselben noch dieser oder jener 
andere Körper anwesend ist, wird auch ins- 
künftige die genaue Erforschung jener Naturge- 
setze als eine der schwierigsten Aufgaben der 
Metallurgie erscheinen lassen. 


Zwei Feinde des Eisens. 

Bei Untersuchung verschiedener Eisensorten 
und zwar vornehmlich solcher, deren Eigen- 
schaften. nicht ganz ihrem Zwecke entsprechen, 
hatte ich in jüngster Zeit mehrfach Gelegenheit, 
einen Gehalt des Eisens an Arsen und an An- 
timon nachzuweisen. Beide Körper hielt man 
bisher für die selteneren Begleiter des Eisens; 
wenn sie trotzdem in der Jetztzeit häufiger auf- 
treten, als man glaubte, so kann der Grund da- 
für entweder in dem Umstande liegen, dals man 
überhaupt nicht nach denselben suchte, oder es 
müssen in der Neuzeit Schmelzmaterialien Ver- 
wendung finden, welche “früher nicht benutzt 
wurden und die genannten Körper öfter und in 
reicheren Mengen als die früher verhütteten Ma- 
terialien enthalten. Letzterer Fall schien mir 
der wahrscheinlichere, und mein Verdacht lenkte 
sich auf die ihres gewöhnlich geringen Phosphor- 
und hohen Eisengehalts halber beim Hochofen- 
betriebe jetzt so massenhaft verwendeten Kies- 
abbrände. 

Dennoch war es mir auffällig, in kaum einer 
der zu meiner Kenntnils gelangten Analysen 
solcher Kiesabbrände den Nachweis eines Arsen- 
oder Antimongehaltes zu finden. So z.B. ent- 
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hält Dürre, Anlage und Betrieb der Eisenhütten, 
eine ganze Zahl solcher Analysen, vermuthlich 
aus den Laboratorien der betreffenden Eisenwerke 
stammend, wo jene Abbrände verhüttet wurden, 
und nur in einer einzigen derselben ist eine 
»Spur« Arsen angegeben; auch die mir unmittel- 
bar von den Eisenwerken eingesandten Analysen 
enthielten keine Angabe eines Arsen- oder An- 
timongehalts. 

Ich unternahm es also, selbst einige Proben 
solcher Kiesabbrände in dem Zustande, wie sie 
der Hochofen erhält, zu untersuchen, und fand 
hierbei : 

Arsen Antimon 

% % 

Abbrände aus Rouen, auf rheini- 
schen Werken verhütttet . „ — 
Abbrände aus Rio tinto-Erzen von 
der Duisburger Kupferhüte, auf 
rheinischen Werken verhüttet . 
Gemisch von Abbränden aus Rio 
tinto- und ungarischen Kiesen, 
aufeinem oberschlesischen Eisen- 

werke verhüttet \ 
Abbrände aus Böhmen, auf einem 
mitteldeutschen Eisenwerke ver- 
hüttet . 0,552 0,081 


Es ergiebt sich hieraus, dafs der Arsen- und 
Antimongehalt dieses Materials theilweise aller- 
dings zu unbedeutend ist, um besondere Ein- 
flüsse zu üben, in häufigeren Fällen dagegen 
wenigstens Beachtung verdient. Ein Eisenerz mit 
0,5 % Arsen würde vor 20 Jahren von den 
meisten Hochofenleuten mit grofsem Milstrauen 
angesehen worden sein; der gleiche. Arsengehalt 
in Abbränden ist aber noch gefährlicher als in 
dem Erze, da er bereits beim oxydirenden Rösten 
sich mit Eisen und Sauerstoff zu einem Arsenat 
vereinigte und daher nicht mehr, wie ein grolser 
Theil des Arsengehalts der Roherze, durch ein- 
fache Erhitzung in Form von Schwefelarsen ver- 
flüchtigt werden kann. 

Leider sind wir noch über die Einflüsse eines 
Arsen- und Antimongehalts auf die Eigenschaften 
des Eisens weit mehr im Unklaren als über die- 
jenigen des Kohlenstoffs, Schwefels, Phosphors 
u.s. w. Eben weil man diese Körper seltener ver- 
muthete, hat man versäumt, umfassende Unter- 
suchungen über ihren Einfluls anzustellen. Dafs 
schon durch ziemlich kleine Mengen derselben 
die Schweilsbarkeit des schmiedbaren Eisens ver- 
ringert und Rothbruch erzeugt wird, will man 
mit Sicherheit beobachtet haben. Dieser Einflufs 
würde also ähnlich sein als der des Schwefels. 
Bei gröfserem Gehalte soll auch Kaltbruch her- 
vorgerufen werden. Bei welchem Gehalte aber 
überhaupt ein bemerkbarer Einfluls eintritt, 
ob das Mals des letzteren etwa durch Gegen- 
wart noch anderer Körper abgemindert oder ge- 
steigert werden kann, wie es beim Schwefel und 
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Phosphor der Fall ist, darüber wissen wir kaum 
etwas. 

Mehr als wahrscheinlich ist es, dafs die Eigen- 
schaften eines Eisens, welches schon Schwefel, 
Phosphor u. s. w. enthält, nur Einbufse erleiden 
können, wenn noch Arsen und Antimon hinzu- 
treten ; und selbst recht kleine Mengen der letzteren 
werden voraussichtlich schon merkbar einwirken 
können, wenn ohnehin viele andere Körper zu- 
gegen sind. 


Auch das Verhalten der inRedestehenden Körper 


beim Frischen ist noch wenig aufgeklärt. Der Um- 
stand, dafs im Schweilseisen schon früher mitunter 


Arsen gefunden wurde, beweist, dafs dieses bei den 


älteren Frischprocessen nicht völlig abgeschieden 
wurde; Karsten wies durch Versuche nach, dafs 
auch ein Antimongehalt des Roheisens beim 
Frischen wenigstens theilweise zurückbleibe und 
die Eigenschaften des erfolgenden schmiedbaren 
Eisens erheblich benachtheilige. 


0,013 % Arsen neben 0,009 % Antimon, ein 
Beweis, dafs auch bei der Flufseisendarstellung 
keine völlige Abscheidung stattfindet. Wie aber 
diese Abscheidung durch die Temperatur bei den 
verschiedenen Processen, durch die Zusammen- 
setzung der Schlacke u. s. w. beeinflulst wird, 
ist uns unbekannt. 

Nur mit Hülfe der Praxis lassen sich Unter- 
suchungen hierüber anstellen. Inzwischen aber 
däucht es mir Aufgabe der Eisenwerkschemiker 
zu sein, strenger, als es in manchen Fällen bis- 
her geschehen zu sein scheint, nach einem Arsen- 
und Antimongehalte der Beschickungen wie des 
erzeugten Eisens zu forschen. 

Eine neue Arsenbestimmung wurde im August- 
heft von »Stahl und Eisen« beschrieben. Ich 
gestehe, dafs ich vorläufig noch die ältere Be- 
stimmungsmethode vorziehe. Für die Unter- 


suchung verwende ich 15 gr des Erzes oder 


Eisens. Die Erzlösung erhält man durch Be- 
handlung auf dem Wasserbade mit concentrirter 
Salzsäure unter Zusatz von Salpetersäure, Ein- 
dampfen zur Austreibung der Salpetersäure, Lösen 
in Salzsäure und Wasser, Filtriren u.s. w. Durch 
Zusatz von schwefliger Säure oder doppelt- 
schwefligsaurem Natrium und Erwärmen wird 
das Eisenchlorid zu Chlorür, die Arsensäure zu 
arseniger Säure redueirt, dann leitet man in die 


anfangs kalte, allmählich aber bis nahe zum Sieden 


erhitzte Lösung mehrere Stunden hindurch Schwe- 


felwasserstoff. Nach mehrstündigem Stehen wird 


filtrirt, durch Schwefelnatriumlösung Arsen und 
Antimon von Kupfer, Blei u. s. w. getrennt. 
Durch Ansäuern der Schwefelnatriumlösung mit 
Salzsäure fällt man die gelösten Schwefelmetalle 
wieder aus, erwärmt einige Zeit zur Verjagung 
des grölsten Theils des gelösten Schwefelwasser- 
stoffs, fügt dann unter mälsigem Erwärmen 
Kaliumchlorat hinzu, filtrirt, nachdem der CGhlor- 


In einer Eisen- 
bahnschiene aus Thomaseisen fand ich kürzlich 
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geruch zum grofsen Theile, aber doch nicht 
völlig, geschwunden ist, den etwa ausgeschiedenen 
Schwefel ab, fällt die Arsensäure aus der auf 
10 bis 15 ce eingeengten Lösung nach Zusatz 
von Weinsäure und Ammoniak durch Magnesia- 
lösung, filtrirt nach 2tägigem Stehen den Nieder- 
schlag, um ihn nach längerem Trocknen erst 
mehrere Stunden ganz gelinde (etwa 130 ° G.), 
dann allmählich bis zum Glühen zu erhitzen und 
ihn schliefslich als Magnesiumarsenat zu wägen. 
Antimon kann aus dem mit Salzsäure angesäuer- 
ten Filtrate durch Schwefelwasserstoff ausgefällt, 
auf einem geglühten und gewogenen Asbestfilter 
gesammelt und dann im trockenen Kohlensäure- 
strome getrocknet und geglüht werden. Auch 
Bunsens Methode zur Trennung und Bestimmung 
von Arsen und Antimon (Liebigs Annalen 192, 
S. 305,) dürfte hier gut anwendbar sein. 

Für die Bestimmung im Eisen löst man das- 
selbe in Salpetersäure, dampft ein und erhitzt 
den Rückstand zur Zerlegung der Nitrate, dann 
löst man in Salzsäure und verfährt wie bei der 
Bestimmung in Erzen. 
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Handelt es sich nur um Arsenbestimmung, 
so läfst sich dieselbe mit der Phosphorbestim- 
mung verbinden. Durch Ammoniummolybdat wer- 
den aus der in bekannter Weise hergestellten 
Lösung Arsensäure und Phosphorsäure gemein- 
schaftlich ausgefällt, der Niederschlag nach län- 
gerem Erwärmen filtrirt, ausgewaschen, in Am- 
moniak gelöst, durch Magnesialösung gefällt. 
Nach zweitägigem Stehen filtrirt man, wäscht 
mit ammoniakhaltigem Wasser aus, löst in Salz- 
säure, fällt durch längeres Einleiten von Schwefel- 
wasserstoff in die heilse Lösung das Arsen aus 
(wobei gewöhnlich etwas Schwefelmolybdän mit 
ausfällt), behandelt dasselbe nach dem Filtriren 
und Auswaschen mit Salzsäure und Kalium- 
chlorat, wobei auch das Schwefelmolybdän oxy- 
dirt und gelöst wird, und fällt schliefslich wieder 
durch Ammoniak und Magnesialösung. 

Aus dem Filtrate von den Schwefelmetallen 
wird die Phosphorsäure wie gewöhnlich gefällt. 

Bei Untersuchung eines Roheisens nach beiden 
Methoden erhielt ich ganz genau übereinstimmende 
Ergebnisse. 


Ueber den Betrieb des deutschen Eisenerzbergbaues. 
Von Aug. Jaeger in Dillenburg (Nassau). 


mann 


(Schlufs.) 


3. Aufbereitung und Röstung der Eisenerze. 
a. Aufbereitung. 

Die Eisenerze kommen bekanntlich selten so 
mit anderen Mineralien 
oder tauben Massen vor, dafs sie direct zur 
Verschmelzung geeignet sind. Deshalb müssen 
dieselben fast immer aufbereitet, d. h. gereinigt 
werden. Die Aufbereitung der Eisenerze ist 
eine der wichtigsten Arbeiten, wovon in manchen 
Fällen die Existenz eines Bergbaus abhängt. 
Der Gang der Aufbereitung richtet sich nach 
der Beschaffenheit des Haufwerks. Für den- 
selben ist bestimmend, ob das Haufwerk reich 
oder arm ist, aus groben oder feinen Stücken 
und, fenem Korn besteht und ob dasselbe 
schmandig oder lettig ist. Man unterscheidet 
trockene und nasse Aufbereitung. Erstere be- 
steht in der sog. Handscheidung, letztere umfalst 
die übrigen Reinigungsarbeiten unter Zuhülfenahme 
von Wasser. Ist das Haufwerk reich und aus 
groben Stücken bestehend, so beschränkt sich 
die Aufbereitung lediglich auf ein Auslesen oder 
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Ausschlagen der unhaltigen Bestandtheile oder 
der etwa beigemengten anderen Mineralien. 
Nöthigenfalls wird vorher ein Abspritzen oder 
Abspülen etwa anhaftenden Lettens vorgenommen. 
Ist hingegen das Haufwerk grob und arm, so 
wird dasselbe einer ausführlichen Handscheidung 
auf Scheidklötzen unterworfen, an welche sich 
zuweilen eine nasse Aufbereitung für ‘das durch 
Handscheidung nicht genügend anzureichernde 
Erz anschliefst. Besteht ein Haufwerk aus 
kleinen Stücken und feinem Korn, ist dasselbe 
hochhaltig und sind ferner andere Mineralien 
nicht auszusondern, so beschränkt sich die Auf- 
bereitung lediglich auf ein Auslesen der etwa in 
die Augen fallenden gröfseren unhaltigen 
Stückchen, gleichviel ob das Haufwerk lettig ist 
oder nicht. In diesem Falle wiegen die Kosten 
einer etwaigen nassen Aufbereitung und der da- 
mit verbundene Erzverlust die Vortheile nicht 
auf. Ist ein solches Haufwerk aber geringhaltig 
und dabei lettig, so wird dasselbe durch die 
sogenannte nasse Aufbereitung gereinigt werden 
müssen. 
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Die nasse Eisenerzaufbereitung besteht im 
Abspülen oder Läutern, der Klaubung, d. h. 
Auslesen durch die Hand, und im Zerkleinern, 
Klassiren und Setzen. Selten wird ein Eisen- 
erz allen diesen nassen Manipulationen unter- 
worfen. Vor .allen Dingen ist die nasse Aufbe- 
reitung „möglichst einfach auszuführen, da die 
Kosten mit dem unvermeidlichen Erzverlust die 
Werthvermehrung des Eisensteins leicht über- 
steigen, namentlich bei niedrigen Eisensteinpreisen, 
indem dann die Productionskosten, also auch die 
Aufbereitungskosten, vorzugsweise möglichst herab- 
gemindert werden müssen, während bei hohen 
Preisen auch weniger reine Erze abzusetzen sind. 
Aus diesem Grunde werden ausgedehnte Aufbe- 
reitungsanstalten meist nur für solche Eisenerze 
errichtet, welche ohne ausführliche Aufbereitung 
überhaupt nicht zu verwerthen sind. 

Die einfachste nasse Aufbereitung besteht nur 
ım Abspülen und ım Auslesen durch die Hand. 
Bei nicht sehr lettigem Haufwerk erfolgen diese 
Arbeiten häufig auf Tischen oder Rosten, da- 
gegen bei sehr lettiigem Haufwerk in sogenannten 
Waschgräben, d. h. in aus Holz hergestellten 
Gerinnen, in welchen dasselbe dem durch- 
fliefsenden Wasser mittelst Schaufeln und Hacken 
wiederholt entgegengeführt wird. Sind grofse 
Massen lettigen Eisensteins zu reinigen, so wird 
die Abspülung mittelst sogenannter Wasch-, 
Spül- oder Läutertrommeln bewirkt. Diese 
Trommeln werden aus Blech oder Gulseisen an- 
gefertigt. Im Innern sind dieselben mit Lanzen, 
Schaufeln oder ähnlichen Einrichtungen ver- 
schen, um das unreine Haufwerk mit Wasser, 
welches reichlich zufliefsen mufs, zu vermischen 
und von dem anhaftenden Letten und Thon zu 


befreien. Diese Reinigungsvorrichtungen sind 
aber auch gleichzeitig darauf berechnet, das 
Haufwerk allmählich an das seinem Eintritt 


gegenüberliegende Ende der Trommel zu schaffen. 
Das klare Wasser wird der Bewegung des zu 
läuternden Materials entgegengeführt. Dasselbe 
flielst mit dem Schlamm an dem Kopfende der 
Trommel, an welchem das Haufwerk eingeführt 
wird, durch Siebe ab. Die Trommeln werden 
entweder auf Achsen oder zwischen Laufrollen ge- 
lagert. Der Antrieb geschieht mittelst Riemen oder 
Zahnkranz und Getriebe. Je nach der Be- 
schaffenheit und der Qualität . des durchzuwa- 
schenden Haufwerks beträgt der Durchmesser 
der Trommeln bis zu 2,5 m und die Länge 
bis zu 5,0 m. Aus einer solchen Wasch- 
trommel gelangt das gewaschene Material ge- 
wöhnlich in eine an diese angenietete oder be- 
sondere Siebtrommel, um das Haufwerk zu ent- 
wässern und das feine Material auszusieben. 
Das gröbere fällt aus dieser auf einen rotirenden 
Lesetisch oder einen Bandlesetisch, um die etwa 
vorhandenen Nebenbestandtheile ausklauben 
auch die in der Waschtrommel sich bildenden 
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Lettenballen entfernen zu können, Da jedoch 
nur ziemlich gleich grolse Körner sich schnell 
durchlesen lassen, so wird nöthigenfalls die Sieb- 
trommel so eingerichtet, dafs dieselbe das Mate- 
rıal in mehrere Korngrölsen sortirt, welche dann 
auch mehreren Lesetischen zugeführt werden. 
Das aus der Siebtrommel fallende feine Material, 
welches nicht mehr durch Handarbeit auszu- 
klauben ist, und welches gewöhnlich aus Graupen 
bis zu 20 mm Gröfse besteht, wird entweder 
nicht weiter gereinigt oder aber mit der aus der 
Waschtrommel fliefsenden Trübe weiter klassirt 
und auf Setzkasten gesetzt. Ist der Eisenstein 
in einem ganz zähen fetten Letten eingelagert, 
der schlecht Wasser annimmt, so wird vor der 
Waschtrommel mit Vortheil ein sogenanntes 
Knet- oder Anmengewerk angebracht, in welches, 
das Haufwerk zunächst abgestürzt wird. In 
diesem Knet- oder Anmengewerk wird unter Zu- 
fluls von Wasser ein Teig gebildet, der, je mehr 
er nach dem Ende desselben gelangt, stets mehr 
Wasser aufnimmt, so dafs er zuletzt vollständig 
mit Wasser durchdrungen in die Waschtrommel 
gelangt. Nicht lettiges Eisensteinhaufwerk, 
welches einer ausführlichen Aufbereitung bedarf, 
wird in Separationstrommeln klassirt und dann 
auf Lesetischen und Setzkasten angereichert. 
Bevor jedoch ein solches Haufwerk in die 
Trommeln gelangt, werden auf einem Rätter die 
groben. Stücke abgeschieden. Bei der Aufbe- 
reitung kleiner Mengen nicht lettigen Haufwerks 
kann man die Trommeln und Setzkasten mittelst 
der Hand betreiben. Können die abgeschiedenen 
groben Stücke durch eine Handscheidung nicht 
hinlänglich gereinigt werden, bedürfen dieselben 
also einer ausführlicheren Aufbereitung, so 
werden diese Stücke zerkleinert und dann eben- 
falls den Separationstrommeln und demnächst 
den Lesetischen und Setzkasten zugeführt. Die 
Zerkleinerung erfolgt bei grolsen Wäschen auf 
Steinbrechern und Walzenmühlen. Jedoch wird 
die Zerkleinerung auf diesen Apparaten erst all- + 
mählich ausgeführt, um durch Zwischenarbeit — 
Auslesen, Setzen — den reichhaltigsten Eisen- 
stein zu gewinnen und unnöthiger weiterer Zer- 
Enerune: zu entziehen, weil diesh kostspielig ist - 
und Erzverlust herbeiführt. 2 

Die Zerkleinerungsmaschinen für Eisenerz 
wäschen sind den Zerkleinerungsmaschinen an 
derer Erzwäschen ganz analog und diesen nach 
gebildet. B 

Der Antrieb der Steinbrecher Erralgt 80. 
wöhnlich, wie die der übrigen Aufbereitungs- 
apparate, mittelst Riemscheiben. Der Krafibedarf - 
varıirt bis zu 10 Pferdekräften. Die Anzahl der 
Hübe der Brechschwingen ist sehr verschieden - 
und beträgt bei hartem Material weniger als 
bei weichem. Als Material für die Brechbacken 
empfiehlt sich Stahlguls. Bei rechtwinkeliger ° 
Construction der Backen kann man dieselben an 
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£ beiden Enden abnutzen. Das Brechimaul ist ge- 
wöhnlich während des Ganges verstellbar. 


Hin und wieder hat man versucht, die Hand- 
scheidung zu beseitigen, sämmtliches Stückerz 
- auf Steinbrechern zu zerkleinern und dann 
£ unter denselben liegenden rotirenden Lesetischen 
_ auszuklauben. Durch ein solches zwar einfaches 
_ Verfahren kann indessen das aus den Stein- 
 brechern fallende feine Erz nicht genügend ge- 
reinigt werden und ist dasselbe deshalb wieder 


“ 
_ aufgegeben worden. 

„ Der Kraftbedarf einer Walzenmühle hängt 
- mit der Gröfse der Walzen und der Natur des 


- zu quetschenden Eisensteins zusammen und be- 
- trägt bis zu 20 und noch mehr Pferdekräften. 


- Die Tourenzahl schwankt zwischen 10 und 80 
- pro Minute. Der Durchmesser beträgt etwa 0,7 
e- . 

Ehbis 1,0 m, die Breite etwa 0,25 m. Als Ma- 


‚terial für die Walzenringe ist besonders Gufsstahl 
zu empfehlen, weil dieser sich gleichmäfsig ab- 
nutzt und auch nöthigenfalls abgedreht werden 
- kann. Auf beiden Seiten der Walzen befinden 
- sich Kuppelräder, damit sich die Walzen gleich- 
- mälsig öffnen. Die Spaltweite ist während des 
— Ganges verstellbar. Die gleichmälsige Vertheilung 
des Erzes auf die Walzen geschieht zuweilen 
mit der Hand, gewöhnlich aber mittelst Auf- 
 geberegulatoren, entweder Schüttwalzen oder 
-_ Schüttelvorrichtungen. 


Die Klaub- oder Lesetische sind entweder 
fesistehende Tische aus Holz, in deren Platten 
‚zaweilen Siebe zur Ableitung des mit dem Eisen- 
stein auf die Tische gelangenden Wassers ein- 
gelassen sind, oder rotirende runde Tische aus 
- Gulseisen, die mit Abstreichern versehen sind, 
damit die Arbeit continuirlich erfolgt, oder 
drittens bandförmige Lese- und Transporttische. 
Letztere bestehen aus zwei beweglichen, parallel 
und horizontal oder wenig geneigt liegenden 
Ketten ohne Ende ınit Holz- oder Blechtafeln 
zwischen den Gliedern. Das auf den Tafeln 
liegen bleibende Material fällt am Ende der 
Tische ab. 


Die Klassirung des Eisensteins nach Korn- 
- gröfsen, welche für den Setzprocels unbedingt 
nothwendig ist, erfolgt in Separationstrommeln. 
Diese erhalten am besten eine conische Form 
und . eine horizontale Achse, weil sie dann 
eine bequemere Bewegung als bei schräg- 
liegender Achse gestatten. Wie weit die Tren- 
_ nung der Körner vorzunehmen ist, hängt 
von der Natur des Eisensteins und von 
diesem zu trennenden Körper ab. Im all- 
gemeinen kann man annehmen, dafs bei cu- 
_ bischer Brechung der Körner gröfsere Abstände 
als bei splitteriger Brechung zulässig sind. Bei 
letzterer und auch dann, wenn der specifische 
 Gewichtsunterschied sehr gering ist, wie z. B. 
- zwischen Eisenkiesel- und Rotheisenstein, muls 
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die Separation nach feiner Scala, wie etwa 


nach der folgenden von Rittinger vorgenommen 


werden. 
1-14 —- 2-23 4 —56 —8 — 
11,3 — 16 — 22,6 — 32 mm. 
Die Setzarbeit bezweckt die Trennung der 
Körner von gleichem Durchmesser unter Wasser 


nach dem speeifischen Gewicht und beruht auf 
dem freien Fall der Körper im aufsteigenden 
Wasserstrom. 

Die Setzimaschinen werden je nach dem 
| Korn, welches sie. verarbeiten, in Grobkorn-, 
Mittelkorn-, Feinkorn- und Mehlsetzmaschinen 
eingetheilt. Selten werden die Mineralien noch 
mit der Hand aufgegeben, sondern gelangen in 
der Regel direct aus den Separationstrommeln 
auf die Siebe. Die Austragung erfolgt con- 
tinuirlich und zwar bei den Kornsetzmaschinen 
in der Regel durch in eier Seitenwand der 
Kasten angebrachte, durch Schieber verstellbare 
Schlitze oder, wenn an Wasser gespart werden 
mufs, auch wohl dureh gekrümmte in die Siebfläche 
eingesetzte Röhren. Bei den Mehlsetzmaschinen, 
durch welche Mehle bis zu 0,5 mm herab ge- 


reinigt werden können, erfolgt indessen die Aus- 
tragung durchs Sieb. und durch eine darauf 


ausgebreitete Lage gröberen Materials oder gra- 
nulirten Eisens, durch welche das Eisenerz hin- 
durchgesetzt wird, während die beigemengten 
tauben Massen über den Rand des Kastens ab- 
fliefsen. Nur bei ganz groben Sorten und Hand- 
setzmaschinen ld vielfach noch mit der Hand 
abgehoben. Die Anzahl der Hübe und die Hub- 
höhe, sowie die Leistung der Setzmaschinen ist 
sehr verschieden und richtet sich nach der Zu- 
sammensetzung des Setzgutes und dem Grade 
der Feinheit desselben, sowie nach der Grölse 
der Siebflächen. Die Hebung und Senkung 
Kolbens erfolgt bei den neuen Grob- und Mittel- 
kornsetzmaschinen durch Kniehebel, bei den 
Feinkornsetzmaschinen und den Mehlsetzma- 
schinen durch .Kniehebel oder Excentries. Der 
Hub ist in beiden Fällen verstellbar. Man giebt 
dem Kolben, dem Siebe und der verticalen 
Durchgangsöffnung eines Setzkastens gleiche 
Gröfse, damit das Wasser bei niedergehendem 
Kolbeu überall die gleiche Geschwindigkeit bei- 
behalten kann, um ein horizontales Setzen zu 
erzielen. 

Den bei Eisensteinaufbereitungen erzeugten 
Sand und Schlamm läfst .man gewöhnlich mit 
der Trübe abflielsen, indem die Gewinnung der 
in diesen befindlichen Eisenerztheilchen in der 
Regel mit zu grolsen Kosten verbunden ist. 

Auf kleineren Gruben. sucht man auch wohl 
eine Separation mittelst Wurfsieben zu erzielen 
und dann die Setzarbeit in Kasten oder Trögen, 
welche mit Siebböden versehen sind und in 
einem mit Wasser gefüllten grölseren Kasten auf 


des 
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und ab und zuweilen auch drehend bewegt 
werden, zu bewerkstelligen. 

Aufser den vorbeschriebenen Apparaten zur 
Aufbereitung von Eisenerzen werden hin und 
wieder noch andere Vorrichtungen angewandt, 
welche jedoch keine allgemeine Bedeutung haben. 

Die Kosten der Eisenerzaufbereitung sind 
natürlich aufserordentlich verschieden und richten 
sich nach der Zusammensetzung, Reichhaltigkeit 
und sonstigen Beschaffenheit des Haufwerks, so- 
wie nach der Einrichtung und Leistung der Auf- 
bereitung und dem Grade der Erzanreicherung. 

Ebenso verschieden wie die Kosten ist der 
Wasserverbrauch. 

Bevor der Plan zu einer Aufbereitung fest- 
gestellt wird, wird gewöhnlich das Haufwerk 
einer Probeaufbereitung in einer bestehenden Auf- 
bereitungsanstalt unterworfen. 

Wie bei anderen Erzwäschen, so beruht auch 
bei den Eisenerzwäschen die ganze Disposition 
der Anlage in der Ersparnils der Handarbeit 
und des Transports, in der möglichsten Re- 
duction der Apparate und in der CGontinuität und 
Selbstthätigkeit jedes einzelnen Apparates und 
endlich in der erzielten gröfseren Vollkommen- 
heit der ganzen Arbeit bei dem geringsten Ver- 
lust an erzhaltigem Material. 

Versuche, feinen Eisenstein für die Ver- 
hüttung durch Zusammenfügen geeigneter zu 
machen, sind bis jetzt fast gänzlich ohne prak- 
tischen Erfolg geblieben. 


b. Röstung. 


Das Rösten der Eisenerze erfolgt wie die 
Aufbereitung der Frachtersparnils wegen meistens 
direct auf den Gruben, indem zum Rösten von 
1 t Thoneisenstein resp. Sphärosiderit und Spath- 
eisenstein in Oefen nur bis ca. 35 beziehungs- 
weise 40 kg Brennmaterial, (also im Verhältnifs 
bis zu ca. 3,5 beziehungsweise 4,0 % des zu 
röstenden Eisensteinquantums) zu transportiren 
sind, wogegen diese Eisensteine 20% bis 25% 
an Gewicht durch die Röstung verlieren, die 
also weniger abzufahren sind. Der Kohlen- 
eisenstein enthält sogar gewöhnlich so viel 
Kohlen und Bitumen beigemengt, dafs derselbe 
keines weiteren Brennmaterials zur Röstung 
bedarf, aber 25 bis 50% bei der Röstung an 
Gewicht verliert. 

Die Röstung geschieht in freien Haufen und 
Rostöfen, selten in Stadeln. In freien Haufen 
werden stets die Kohleneisensteine, zuweilen auch 
Sphärosiderite und Spatheisensteine, in Oefen 
Sphärosiderite und Spatheisensteine und in 
Stadeln zuweilen mulmige Erze geröstet. 

Die Kohleneisensteinhaufen erhalten behufs 
des Röstens gewöhnlich etwa 5 bis 10 m Breite, 
40 bis 60 m Länge und 1 bis 3 m Höhe. Die 
Entzündung erfolgt durch Holz oder Steinkohlen. 
Das Zündmaterial wird rings um die Haufen 
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gelegt oder in Kanäle gebracht, welche man 
auf der Sohle der Haufen aus groben Erzstücken 
herstellt. Ist der Kohleneisenstein arm 
Kohlen, so zerschlägt man denselben in Stücke 
bis zu Faust- und Kopfgröfse und führt die 
Haufen hoch auf, während man kohlenreichen 
Eisenstein in niedrigere Haufen aufstürzt. Ge- 
wöhnlich brennt ein Haufen Kohleneisenstein 3 
bis 4 Wochen. Man hat darauf zu achten, dals 
der Kohleneisenstein nicht zu stark geröstet 
wird und dadurch sintert oder sogar schmilzt, 
aber auch nicht zu schwach, da derselbe dann 
leicht zerfällt und beim Transport viel ‚pulver- 
förmigen Abgang liefert. Ein zu schwach ge 
rösteter Kohleneisenstein zeigt noch mehr oder 
weniger seine natürliche Farbe und eine Trennung 
der denselben zusammensetzenden Lagen oder 
Bänder. Einen gut gerösteten Kohleneisenstein 
erkennt man an der dunkelrothen Färbung. Die 
Röstkosten betragen gewöhnlich pro t rohen Eisen- 
stein 60 bis 80 d. 2 
Die Thoneisensteine resp. Sphärosiderite und 
die Spatheisensteine werden, wie bereits bemerkt, 
in Haufen und Oefen geröstet. Diese Eisensteine 
werden gewöhnlich vorher bis zu etwa Kopf- 
grölse zerkleinert. Als Brennmaterial dienen 
Koksklein, Cinder* und nicht backende Stein- 
kohlen. Meist werden Koksklein und Cinder ge 
mischt angewandt. Hin und wieder wird auch 
mit purer Steinkohle geröstet. Bei der Röstung 
von Sphärosiderit und Spatheisenstein in freien 
Haufen gebraucht man wesentlich mehr Brenn- 
material als bei der Röstung in Oefen. Jedoch 
werden diese Eisensteine auf kleineren Gruben, 
welche für die Anlage eines Röstofens zu unbe- 
deutend sind, in freien Haufen geröstet. 
Bei der Röstung in Haufen wird auf den 
Sohlen derselben ein vollständiges Netz von in- 
einandergreifenden Kanälen aus groben Eisenstein- 
stücken hergestellt. Um die Kanäle werden zu- 
nächst wiederum grobe Erzstücke gelagert. Der 
feinere Eisenstein wird um und auf die Haufen 
geschüttet und mittelst dessen veränderlicher 
Stärke der Luftzug regulirt. Man führt aber 
auch aus grofsen Stücken Umfassungsmauern 
auf, innerhalb deren das feinere Erz und Brenn- 
material abwechselnd abgestürzt wird. Dieselben 
werden mit Thon und Lehm überschmiert, um 
einen zu starken Luftwechsel und eine zu starke 
Abkühlung zu vermeiden. In die Kanäle bringt 
man Steinkohlen und läfst um dieselben den 
Eisenstein mit Koksklein und Cindern abwechseln. 


Die Breite der Sphärosiderit- und Spatheisenstein- 


haufeu wird bis zu etwa 5 m genommen. Die 
Höhe ist von der Beschaffenheit des Eisensteins 


* Cinder sind ausgesonderte !Kokstheille aus 
Puddel- und Schweifsofenasche. Die_Cinder sind 
selten rein und haben gewöhnlich Asche und Schlacken- 
theile beigemengt, weshalb Koksklein denselben vor- 


zuziehen ist. 2 


an = 
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abhängig. Gewöhnlich beträgt dieselbe beim 
Spatheisenstein bis zu etwa 2 m, dagegen beim 
Sphärosiderit bis zu 4 und 6 m. Häufig werden 


_ die Haufen, nachdem ein Theil derselben aufge- 


schüttet ist, angezündet und dann in der Länge 
und Höhe nachgeführt. Bei diesem Verfahren 
kann das Feuer vollständig regulirt und ein 


_ etwaiges Ersticken desselben vermieden werden. 


Der Brennmaterialverbrauch beträgt pro t rohen 
Sphärosiderits bis 50 kg und pro t rohen Spath- 
eisensteins bis 100 kg. Dieser grofse Verbrauch 
beruht in der Anlage der Kanäle, welche sehr 
viel Brennmaterial aufnehmen, in der geringen 
Ausnutzung der Gase und in der äufseren Ab- 
kühlung der Haufen. Deshalb mufs man für 
die Rösthaufen möglichst geschützte Stellen 
wählen, die Haufen mit feinem Eisenstein sorg- 
fältig bedecken oder, wenn grobe Stücke die 
äulseren Wände bilden, diesesorgfältigverschmieren. 
Auch schützt man die Haufen wohl durch Auf- 
stellen von Schirmen aus Brettern oder Reisern. 
Diese Vorkehrungen sind aber auch nothwendig, 
um ein ungleichmälsiges Feuer zu vermeiden 
und ein möglichst gleichmälsiges Röstproduet zu 
erzielen. Trotz aller Vorsicht kann aber der 
Eisenstein in Haufen niemals so gleichmäfsig 
durchgeröstet werden als in Oefen. 
bei der Röstung in Oefen die Arbeitslöhne und 


der Brennmaterialverbrauch geringer. Gewöhnlich 


A a ee 


sind zur vollständigen Röstung des Sphärosiderits 
in Haufen mehrere Tage und des Spatheisensteins 
bis zu zwei Wochen erforderlich. Die Kosten 
des Aufsetzens resp. Aufschüttens der Haufen 
können unter gewöhnlichen Verhältnissen zu 80 
bis 90 d pro t rohen Eisensteins angenommen 
werden. 

Die zur Anwendung kommenden Rostöfen 
haben verschiedene Schachtformen. Die Schächte 
sind oben cylindrisch nach unten zusammenge- 
zogen oder. im (Juerschnitt quadratisch und 
nach unten zusammengezogen, auch sind die- 
selben ganz cylindrisch, oder ausgebaucht oder 
nach oben oder unten erweitert. Ein bestimmtes 
Öfensystem hat sich für die eine oder andere 
Sorte Eisenstein bis jetzt nicht einzubürgern ver- 
mocht, vielmehr findet man für Eisenstein von 
analoger Beschaffenheit die verschiedenartigsten 
Schachtformen, ohne dafs eine Form einen wirk- 
lichen Vortheil oder Nachtheil erkennen lälst. 
Ebenso verschieden wie die Formen, sind die 
Dimensionen. Die Oefen werden entweder ganz 
aus Mauerwerk hergestellt und mit einer Aus- 
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ziehöffnung oder mit zwei oder drei Auszieh- 
öffnungen versehen, oder aber mit eisernen, auf 
Säulen ruhenden Mänteln von der Form eines 
umgekehrten abgestumpften Kegels umgeben. In 
letzterem Falle sind die Oefen unten ganz offen. 
Die Rostöfen haben in der Regel 4 bis 5 m 
Höhe, 2 bis 3 m Weite und fassen etwa 25 
bis 40 t Eisenstein. Die Production hängt im 
wesentlichen von der Beschaffenheit des Erzes 
und dem ÖOfenquerschnitt ab. Dieselbe ist also 
sehr variabel. An Brennmaterial sind pro t rohen 
Sphärosiderits bis 35 kg und pro t rohen Spath- 
eisensteins bis 40 kg nothwendig. Dasselbe wird 
mit dem Eisenstein alternirend aufgegeben. Die 
zur vollständigen Röstung erforderliche Zeit be- 
trägt bis zu 48 Stunden. Die Arbeitslöhne be- 
tragen einschlielslich der Reinigung des Eisen- 
steins nach der Röstung für Sphärosiderit pro t 
rohen Eisensteins bis 60 d und für Spatheisen- 
stein pro t rohen Steins bis 90 d. 

Durch die Röstung verlieren die Sphärosiderite 
und Spatheisensteine bis zu 30 % an Kohlen- 
säure und Feuchtigkeit, nehmen indessen nach 
der Röstung wieder 5 bis 10% an Feuchtigkeit 
auf. Es entsteht daher durch das Rösten eine 
Gewichtsverminderung von 20 bis 25%. 

Es ist im allgemeinen schwieriger, gerösteten 
Eisenstein in. bezug auf die Qualität durchs 
Auge zu beurtheilen als ungerösteten Eisenstein. 
Namentlich ist Schwefel und Kupfer in ersterem 
weniger bemerkbar. Dagegen lassen sich Bei- 
mengungen von Quarz leichter erkennen und in- 
folge der Auflockerung des gerösteten Eisensteins 
auch leichter aussondern. 

Auf gröfseren Gruben werden die Rostöfen 
in Gruppen zusammengebaut und wenn die 
Terrainverhältnisse es gestatten, so angelegt, dals 
ein besonderes Heben der Erze zu dem Ofen- , 
plateau nicht nothwendig ist und dafs die Aus- 
ziehöffnungen so hoch zu liegen kommen, dals 
die Verladung des Röstproducts bequem er- 
folgen kann. 

Das Rösten in Stadeln findet, wie bereits be- 
merkt, äulfserst selten und dann nur bei mul- 
migen Erzen statt. 

Die Röstung von kalkhaltigem Rotheisenstein 
und von Magneteisenstein bietet ihrer Seltenheit 
wegen kein ‘allgemeines Interesse und kann des- 
halb hier unberücksichtigt bleiben. 

Andere Röstmethoden, als die vorbeschrie- 
benen, sind in einzelnen Fällen angewandt 
worden, jedoch ohne dauernden Erfolg. 
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Contraetion oder Dehnung? 
5 Diagramme zur Beleuchtung des Werthes der Localeontraction. 


Von Paul Zetzsche. 


(Hierzu Blatt 1.) 


Die durch den englischen Chemiker Stubbs 
aufgefundene Verschiedenheit in der Zusammen- 
setzung eines Stahlblockes, besonders die CGon- 
centration der Grundstoffe P, S, Si und GC ın 
dem Theile eines Ingots, welcher am längsten 
flüssig bleibt, wurde zuerst an grofsen schweren 
Blöcken nachgewiesen, und konnte die Wande- 
rung dieser Elemente auch bei kleinen, im täg- 
lichen Betriebe entstandenen Ingots nicht gleich 
festgestellt werden, weil man bei der chemischen 


Untersuchung dieser kleinen Blöcke auf nur | 
kleme Unterschiede in der Zusammensetzung 
stiefs, deren Ursache von Vielen in den zu- 


lässigen Beobachtungsfehlern gesucht wurde. 

Eine Wiederholung dieser Versuche wurde 
von Snelus an einem grolsen Block angestellt, 
der durch Zusatz von Schlackeneisen stark mit 
S und P angereichert worden war; auch hier 
zeigten sich ähnliche Unterschiede und er ging 
hierauf zu kleinen Blöcken über.  Sorgfältigste 
Untersuchungen führten auch hier zum Ziel; 
wenngleich die Unterschiede naturgemäls bei so 
kleinen Blöcken von reinerem Material nicht be- 
deutend sein konnten. Es liegt nahe, aus dieser 
Verschiedenheit in der chemischen Zusammen- 
setzung auf ein unterschiedliches Verhalten bei 
der mechanischen Prüfung zu schlielsen, und ist 
dies in der That auch nachgewiesen worden, 
indem der erwähnte verunreinigte Block zer- 
schnitten wurde und in der Nähe des Bodens 
ihm eine Scheibe entnommen und zu einer Zer- 
reilsprobe ausgeschmiedet wurde, desgleichen 
am Kopfende. Die Probe vom Boden ergab: 

54,1 kg bei 21,8 % Dehnung, 
während die Probe vom Kopfende 
74,6 kg bei nur 8,3% Dehnung 

ergab. Es sind dies gewils so bedeutende Unter- 
schiede, wie man sie an einem Block nicht er- 
wartet hatte. : 

Bei kleinen Ingots aus reinerem Materiale 
sind nun wohl diese Unterschiede geringere, und 
war anzunehmen, dafs die mechanische Prüfung 
möglicherweise kein positives Resultat geben 
würde. Um dies nun bei gewöhnlichen zu Ban- 
dagen verwandten Blöcken aus Martinstahl nach- 
zuweisen, wurde ein beliebig einer Charge ent- 
nommener Ingot von 250 kg Gewicht unter dem 
Hammer gelocht und nach dem Erkalten ein 


nnnnmn 


Stück herausgeschnitten, wie in 
nebenstehender Skizze angedeutet. 
Der Stahl war dicht und besals 
feines gleichmälsigesKorn im Bruch. 
Auf dem herausgeschnittenen, in 
der Skizze schraffirten Stück liefs 
ich ein !/g“ tiefes Loch von 1% | 
Durchmesser bohren, damit ich ein Merkmal 
hatte, welches durch alle weiteren Bearbeitungs- 
processe hindurch sichtbar blieb. 

Das Stück “wurde hierauf etwas ausgeschmiedet 
und auf 1!/s“ rund ausgewalzt; alles dies in 
der Richtung des mittleren Radius. Aus dem | 
Rundstab, welcher eine Länge von 2 m hatte, 
wurden nun 5 Probestäbe herausgeschnitten, auf 
genau 18 mm gedrehtund beieiner Körnerlänge von 
200 mm zerrissen. Nummerirt waren die Stäbe 
von 1 bis 5, so dafs Nr. 1 dem nach dem Block- 
centrum gelegenen Ende entsprach, während 
Nr. 5 das dem Rande zunächst gelegene Ende 
war. Die Resultate der mechanischen Prütung 


!/a" tief angebol.t. 


ergaben: 
Dean Festigkeit Contraction Dehnung 


kg % % 
Nr. 1 58;2 43,7 21,5 
Te 59,7 47,8 20,0 
a 54,2 45,8 21,5 
„4 53,0 21,02 13,0 
a: 59,4 49,9 21,0 


Die im Blockinnersten gelegene Probe ergab 
die gröfste Bruchfestigkeit, verbunden mit kleinster 
Contraction — wenn man. zunächst einmal vom 
Probestab Nr. 4 absieht, — während der vom - 
Blockrande entnommene Probestab .die kleinste 

Bruchfestigkeit wiederum abgesehen von 
Nr. 4 verbunden mit grölster CGontraction 
zeigte. Es scheint vom Rande nach dem Innern 
des Blockes hin die Festigkeit zuzunehmen, 
während die Contraction abnimmt. Ein Unter- 
schied also in der physikalischen Beschaffenheit 
an verschiedenen Stellen eines Stahlblockes ist 
hiermit nachgewiesen; es bliebe noch nachzu- 
weisen, dafs auch ein Unterschied in der che- 
mischen Zusammensetzung besteht und ob zwi- 
schen beiden ein Zusammenhang besteht. Vorher 
sei gestattet, einige Bemerkungen über die Aus- 
führung der Proben zu machen. Die Probestäbe 
wurden bei normaler Zimmertemperatur zerrissen; 
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Me lagen in diesem Zimmer bereits 2 Wochen | die Metalle nach dem am frühesten erkaltenden 
"und hatten also alle dieselbe Temperatur, und | Theil "gehen, also an Reinheit gewinnen. Die 


_ wurden sie aulserdem alle unter gleichen Bedin- 
gungen geprüft. Die Späne zur Analyse wurden 
Ein Probestäben in ihrer Mitte entnommen und 
zwar stets bis zur Achse angebohrt; das Bohren 
geschah auf emer im Probirzimmer stehenden 
- Handbohrmaschine mittelst Spiralbohrers, der bei 
jeder Bohrung sorgfältig gereinigt und geprüft 
wurde, ob nicht etwa Stückchen von ihm abge- 
_ brochen waren oder ob er abgeschlissen war. 
- Nur wenn er vollständig intact nach dem Bohren 
_ war, wurden die Späne benutzt. 

- Die Bestimmung der einzelnen Elemente ge- 
schah nach den Anlehen Methoden auf gewichts- 
ä  analytischem Wege. Der Stahl wurde in HNO; 
gelöst, zur Trockne gedampft, in HCl gelöst, 
Rückstand mit NaCO; + KCO, geschmolzen und 
‚so Si bestimmt, das Filtrat getheilt, die eine 
- Hälfte zur Mn-Bestimmung, die andere zur P- 
Bestimmung verwandt. Mn wurde nach der 
> Acetatmethode mittelst Brom gefällt; P_ als 
_ Mg:P>0, bestimmt. G auf dem Wege der Ver- 
brennung nach der Ullgreenschen Methode. Hin- 
zufügen will ich nur, dals Si bei einer dritten 
 Controluntersuchung nach der Brownschen Me- 
 thode die Kirnlichen Resultate gab, wie auch G 
hei Probe 1 und 5 auf colorimetrischem Wege 
- die Differenz deutlich hervortreten liels. Ebenso 
- konnte bei diesen Proben Mn nach der von 
Professor Ledebur in Nr. 42 1882 der berg- 
und hüttenmännischen Zeitung beschriebenen 
"eolorimetrischen Methode in nur wenig vom 
e gewichtsanalytisch erhaltenen Resultat verschie- 
Einen Mengen ermittelt werden, Was diese 
- Methode der Mn-Bestimmung betrifft, so ist sie 
‚jedenfalls für die Laboratorien der Stahlfabriken, 
E wo. viele und schnelle Mn-Bestimmungen sich 
“2 nöthig machen, selır zu empfehlen. Ich filtrire 
- übrigens nicht, sondern hebe ab und arbeite mit 
- Bruchtheilen, so dafs es mir möglich ist, von 
einer eingewogenen Menge mehrere Controlbe- 
 stimmungen zu machen. Ueberhaupt ist anzu- 
. rathen, die eigentliche colorimetrische Unter- 
‚suchung so schnell als möglich auszuführen und 
“alle Flüssigkeiten im Dunklen zu halten. — Ich 
E lasse hier die Resultate der chemischen Unter- 
Bis suchung folgen: 

3 Silieium Mangan Kohlenstoff Phosphor 

% % % % 


“ 


5 D 


Probestah 


020,37 .. 0,59. 2.041 
04 058,011 
022. 0,43 0,56. : 0,09 
DRAG 0,53:.775°0,09 
0,02 050 052 0,08. 


ch hier gelang es, eine Verschiedenheit 
u nachzuweisen, und zwar in demselben Sinne, wie 
die Herren Stubbs und Snelus fanden, dafs näm- 
lieh die Metalloide nach dem am längsten flüs- 
sige u Theil des Stahlblockes wandern, während 


gröfsere Reinheit des Materials in dem am Rande 
gelegenen Theil des Stahlblockes ist gewils Ur- 
sache der grölseren Zähigkeit des Materials, 
während gleichzeitig in dem Minus an G gegen 
den mittleren Theil die Ursache der geringeren 
Festigkeit zu suchen sein dürfte. Die gröfsere 
Festigkeit dagegen, verbunden mit einer geringeren, 
ja, mit Ausnahme von Nr. 4, geringsten Gon- 
traction, dürfte auf die Anhäufung der Verun- 
reinigungen durch P und Si, sowie den höheren 
G-Gehalt zurückzuführen sein. 

Im allgemeinen ist wohl etwas wirklich Greif- 
bares, für die Praxis Wichtiges durch diese 
Feststellungen in der Verschiedenheit eines Stahl- 
blockes sowohl in seiner chemischen als physi- 
kalischen Beschaffenheit nicht erwiesen. Es 
dürfte für eine Lieferungsabnahme dieser Stahl- 
block bezw. die aus demselben hergestellte Ban- 
dage jedenfalls den Anforderungen — mit 
Ausnahme der Probe 4 — der meisten Lieferungs- 
bedingungen genügen, und die bezw. Abnehmer 
wären zufriedengestellt, da das Additionsexempel 
(Festigkeit in kg + Contraction in %) stimmt. 

Bis jetzt wurde Nr. 4 immer als Ausnalıme 
betrachtet, und sei es mir gestattet, diesen Fall 
jetzt näher zu beleuchten. Das Diagramm des 
Probestabes 4 zeigt dies Verhalten deutlich. Die 
Belastungscurve beginnt und verläuft in ihrem 
sröfsten Theil wie die übrigen, bricht aber 
plötzlich bei 53 kg ab. Der Bruch erfolgte 
etwas schräg zur Axe des Probestabes, der 
Bruchfläche fehlte der Bart, welcher bei den an- 
deren Proben sich zeigte, und schien es mit 
blolsem Auge, dafs sich in der Mitte der Bruch- 
fläche eine Unreinigkeit befand; mit Hülfe eines 
gewöhnlichen Mikroskops entdeckte ich an jener 
Stelle ein Schlackenpartikelchen, welches einzig 
und allein die Ursache gewesen sein konnte, 
dafs die Contraction an dieser Stelle sich nicht 
ausgebildet hatte. Für die Lieferungsannahme 
wäre dieser Fall ausschlaggebend gewesen, wenn 
ein böser Zufall diese Stelle in den Probestab 
gebracht hätte. Die zu diesem Loos gehörigen 
50 Bandagen waren unbrauchbar, weil das 
Additionsexempel (53 + 21 = 74) nicht stimmte. 
Das Material aber war jedenfalls allen gerechten 
Anforderungen entsprechend, und wird Niemand 
bezweifeln wollen, dafs somit die zu dieser 
Charge gehörigen 25 Stück Bandagen anders 
oder vielmehr schlechter beschaffen seien, als 
der Durchschnitt der vier Proben 1, 2, 3 und 
5 ergiebt. Es wären also auf Grund dieses 
Schlackentheilchens 25 durchaus brauchbare 
Bandagen verworfen worden. Was die Schlag- 
probe anbetrifft, so wage ich zu behaupten, dals 
die zu dieser Charge gehörigen Bandagen allen 
Anforderungen genügt hätten, auch die in 
Rede stehende Bandage mit dem Schlacken- 
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theilchen, weil sehr selten eine der auf hiesigen 
Werken gemachten Bandagen bei der Schlag- 
probe nicht aushielt. Und auch in unserm 
strengen Winter halten die Bandagen die Schlag- 
proben meist recht gut aus, obgleich dieselben 
im Freien vorgenommen werden und die Ban- 
dagen im Freien lagern. 

Ueber die Frage, ob die Contraction oder 
die Dehnung in die Lieferungsbedingungen auf- 
zunehmen sei, ist viel gestritten worden, und es 
sei mir gestattet, einiges hierauf Bezügliche zu 
bemerken. Die von Wöhler befürwortete Gon- 
traction hat viele Freunde gefunden, ist später 
bekämpft worden, hat aber in letzter Zeit in 
Dr. Müller in Brandenburg a. Havel ihren Ver- 
treter gefunden. Die meisten der russischen 
Bahnen haben auch die Contraction in ihre Be- 
dingungen aufgenommen. . Ich für meinen Theil 
möchte weder der Dehnung noch der Contraction 
ihre Rechte als Zähigkeitsmals verkümmern ; 
glaube auch, im allgemeinen kann man das eine 
gleichberechtigt mit dem andern stellen. Nach 
meiner Ansicht kommt es aber zunächst darauf 
an, ein Mafs für die Zähigkeit aufzustellen und 
in Lieferungsbedingungen aufzunehmen, welches 
möglichst wenig von Zufälligkeiten abhängig 
ist, die bis heute der Fabricant nicht in seiner 
Macht hat, vielleicht auch nie in seine Macht 
bekommen wird. In besagtem Probestab Nr. 4 
hat ein winziges Schlackentheilchen einzig und 
allein schuld, dafs die Contraction sich nicht 
ausgebildet hat; sie hat sich nicht um einige 
Procente verringert, sondern sie ist unter der 
Hälfte der übrigen geblieben. Natürlich für den 
an die Vorschriften gebundenen Abnehmer Grund 


genug, um die Partie zu verwerfen. Wie steht 
es aber mit der Festigkeit? Wie mit der Deh- 
nung? Beide sind nur wenig unter die Durch- 


schnittsziffer gekommen und hätte die Partie nach 
dieser Probe auch angenommen werden müssen. 
Hieraus folgere ich, dafs die CGontraction nicht 
in die Lieferungsbedingungen aufgenommen 
werden darf, weil der Fabricant nicht die Mittel 
an der Hand hat, um zu verhindern, dafs ein 
so winziges Schlackentheilchen mit in den Stahl- 
block komme. Und solch eine kleine Verunrei- 
nigunggiebt zweifellos keine Veranlassung zu Bruch! 
Will man durchaus die Contraction mit in die 
Lieferungsbedingungen aufnehmen, so verschaffe 
man ihr Gleichberechtigung mit der Dehnung 
und sage so und so viel Procent Contraction 
oder so viel Procent Dehnung. Wird keins der 
beiden Minima erreicht, so lasse man die Partie 
aus. Was übrigens den Werth der Zerreils- 
proben bei Bandagen anbetrifft, so möchte ich 
demselben keine allzu grofse Wichtigkeit beilegen. 
Eine Bandage wird im Betriebe selten in die Lage 
kommen, auf Zerreifsfestigkeit beansprucht zu 
werden, um einen Unfall zu verhüten ; im Gegen- 
theil, sie soll den fortwährenden Erschütterungen, 


denen sie beim Betriebe ausgesetzt ist, gut stand- 


halten, und ob eine Bandage diesen Bedingungen 
entspricht, das kann man nie durch eine Zer- 
reifsprobe ermitteln, sondern nur durch die 
Schlagprobe. Es sollten bei 
Lieferungsabnahmen die Proben nach meiner 
Ansicht derartig vorgenommen werden, dafs die 
Art und Weise der Inanspruchnahme beim Be- 
triebe möglichst nachgeahmt wird. 
Bandagen in erster Linie Schlagproben. 
Zwei Erscheinungen, die sich beim Betriebe 
bemerkbar machen, möchte ich hier noch 
erwähnen. 
schlagen der Bandagen. Es kommt sehr selten 
vor, und ich habe es nur hier in Rufsland in 
2 Fällen beobachtet, und waren beide Bandagen 
von einem Werke geliefert. Beim Vorschmieden 
der Bandagen sah ich einmal, dafs von einer 
Bandage, die bereits gelocht war und ein grö- 
fseres Gewicht hatte als die übrigen, von dem 
Rande ein ziemlich grofses Stück abgeschlagen 
wurde, so dals sie das Gewicht der anderen er- 
hielt, Jedenfalls fehlte gerade eine Bandage an 
einer Partie und konnte schnell nur auf die 
Weise beschafft werden, dafs man eine schwerere, 
welche gerade vorhanden war, nahm. Statt sie 
nun aber auf die Weise leichter zu machen, 
dafs man sie grölser lochte, schlug man vom 
Rande ein Stück ab. Ich denke mir, die we- 
nigen Bandagen, die durchschlagen, sind auf diese 
Art entstanden. Wie aus den aufgeführten Re- 
sultaten der mechanischen und chemischen 
Untersuchung zu ersehen ist, nimmt die Ban- 
dage an Weichheit, Zähigkeit von aufsen nach 
innen ab. 
aus, dafs die Bandage, ebenso wie die Schiene, 


nach und nach auf ihren bezw. Oberflächen ein 


streifen- oder strahlenförmiges Gefüge annimmt 


und dafs unter dem Mikroskop jede dieser Ober- 


En 


flächen wie eine Zahnstange aussieht, und dals 
diese kleinen Zähnchen beim Fahren hin und 
her gebogen werden, 
schliefslichen Abbrechen um so eher bewahrt 


werden, je zäher das Material ist, so erkläre ich 


mir das Durchschlagen auf folgende Weise. Be- 


sagte Bandage wird an jener Stelle, wo man 
wegnahm, nicht die Eigenschaften von Probe 
Nr. 5 in unserm Beispiele haben, sondern die 
von Nr. 4, ja vielleicht von Nr. 3, also we 
Es werden also die kleinen 


niger zäh sein. 
Zähnchen an dieser Stelle früher abbrechen als 


an dem andern, grölseren Theil des Umfanges 
der Bandage und so eine frühere Abnutzung an 


dieser Stelle herbeiführen. 


Auf eben diesen verschiedenen Eigenschaften 
der Bandage von aufsen nach der Mitte zu be 
ruht meines Erachtens eine weitere Erscheinung, 
Ich meine 


von der ich noch sprechen wollte. 


allen derartigen 


Also bei 


Die eine ist das sogenannte Durch- - 


also jedenfalls vor dem 3 


| 


; 
| 
j 
i 
4 
} 
: 


Geht man nun von der Annahme 


die Thatsache, dafs eine Bandage von ihrer In- 


dienststellung bis zum ersten Abdrehen eine E. 


En u 05 
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gröfsere Anzahl Kilometer durchläuft als nach 
jedem nachfolgenden, So stellt sich die Sache 
z. B. bei Bandagen der Personenzuglocomotiven: 


Von Indienststellung bis zum 1. Ab-_ 


DM re Re 20000 km 
Vom 1. Abdrehen bis zum 2. Ab- 

a ne 900750732 17.000:km 
Vom 2. Abdrehen bis zum 3. Ab- 

drehen 14000 km 


u.s.f., nach jedem Abdrehen weniger Durchlaufs- 
zeit. 

Nach Obigem ist am äufsersten Rande der 
Bandage das Material am zähesten, die kleinen 
Zähnchen werden also am längsten sich gegen 


ein Abbrechen wehren. Nachdem die Bandage 
das erste Mal abgedreht ist, ist das zum Vor- 
schein kommende Material weniger zäh, weil 
weniger rein als am äufsersten Rande, die 
Zähnchen halten dem Abbrechen nicht so lange 
Stand als das erste Mal, und die Folge ist, dals 
sich bald wieder ein Abdrehen nöthig macht u. 
s. f. Denn jedesmal wird die Widerstandsfähig- 
keit der kleinen Zähnchen geringer gegen das 
Abbrechen, und um so öfter macht sich er- 
neutes Abdrehen nöthig. 


Hüttenwerk Kulebaki, 


24. Sept./6. Oct. 1884. 
Post Murom, Gouv. Wladimir, Rufsland, 


Beiträge zur Untersuchung vuleanisirten Kautschuks. 
Von C. Reinhardt, 


Die nachstehenden Ergebnisse meiner Unter- 
suchungen des vulcanisirten Kautschuks fand ich 
interessant genug, um sie der Oeffentlichkeit zu 
übergeben, zumal die Literatur hinsichtlich der 
diesbezüglichen Untersuchungsmethoden und Ana- 
lysen noch wenig aufzuweisen hat. 

Bekanntlich wird der Kautschuk (Federharz, 
Gummi, auch Resina elastic. genannt) aus dem 


 Milchsaft der Artocarpeen, Euphorbiaceen, Apo- 


Gummi oder Kautschuk über. 


ei 


a“ Yyise De. 


a a a FT 2 
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cyneen ÖOstindiens und Brasiliens gewonnen. 
Nimmt der Kautschuk durch geeignete Behand- 
lung 2—3% Schwefel auf, so geht er in eine 
andere Modification, den sogenannten vulcanisirten 
Letzterer wird 
sehr viel in Form von Platten, Ringen und 


- Schnüren -als Dichtungsmaterial für Dampf- und 


Wasserleitungsröhren, für Stopfbüchsen etc. ver- 
wandt, jedoch fast nie ohne einen grölseren oder 
geringeren Zusatz mineralischer Stoffe in den 
Handel gebracht. 

Die in den Bereich meiner Untersuchungen 
gezogenen Objecte waren die nachfolgenden: 

Nr. I war ein Dichtungsring für Rohrflantschen- 
‚Verbindung mit einer Hanfeinlage. Sein äulserer 
Durchmesser war 105, sein innerer 53, seine 
Dicke 3 mm; 

Nr. II war eine Dichtungsgummiplatte von 
3 mm Dicke mit einer Hanfeinlage; 

Nr. III war Dichtungsgummi für Stopfbüchsen 
ohne Einlage; 52 mm äufserer, 25 mm innerer 
Durehmesser und 26 mm Höhe; 

Nr. IV war ein Runddichtungsgummi von 
16 mm Durchmesser mit einer fünfmal gewun- 
denen Hanfeinlage. 

Die verschiedenen Objecte stammten aus ver- 
schiedenen Fabriken. 

XLs 


nr 


Eine gute Durchschnittsprobe ist, wie bei 
allen ähnlichen Untersuchungen, so auch hier 
das Haupterfordernils zur Erzielung übereinstim- 
mender Resultate. Zu diesem Zwecke schneidet 
man in dem vorliegenden Falle am besten mit- 
telst eines scharfen Messers oder Skalpels ganz 
feine, circa 1 mm dicke parallele Scheibchen von 
dem Untersuchungsobject ab. Schon eine Prü- 
fung eines Gummiquerschnittes mit unbewaffnetem 
Auge läfst oft recht deutlich erkennen, wie gröfsere 
oder kleinere Körner vegetabilischen resp. mine- 
ralischen Ursprungs regellos darin vertheilt sind, 
selbstredend ist dann eine gute Uebereinstim- 
mung zweier Bestimmungen bei jedesmaliger 
Anwendung neuen Probematerials absolut un- 
möglich. Auf den letztgenannten Umstand werde 
ich noch öfter zurückkommen müssen. 


J. Bestimmung des specifischen Gewichts. 

Die spec. Gewichtsbestimmung habe ich auf 
dreierlei Weise ausgeführt: 

a. im kleinen mittelst eines Pycnometers, in welch 
letzterem ein als Stopfen dienender Thermo- 
meter-Körper eingeschliffen war; 

b. in etwas gröfserem Mafsstab mittelst eines 
250 cem fassenden, mit 2 Marken versehenen 
Melskolbens; 

c. durch Berechnung aus dem absoluten Ge- 
wicht und dem cubischen Inhalt. 

Die Manipulationen bei der spec. Gewichts- 
bestimmung sind ja allgemein ‚bekannt, und will 
ich deshalb die Beschreibung umgehen , jedoch 
bemerken, dafs man den gewogenen Kautschuk 
in dem halb mit Wasser gefüllten Pycnometer 
resp. Melfskolben gut auskochen muls, um die 
Luftblasen gänzlich zu entfernen, 
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Die Ergebnisse der spec. Gewichtsbestimmung, 


welche nach diesen drei Methoden erhalten 
wurde: 
Object Nr. 1. 
s = 1,824 nach Methode a \ Mittelwerth 
>=31,8562.,, a b7pas 77320, 


Object Nr. 1. 
1,958 nach Methode a unter Verwen- 
dung von Gummi ohne Einlage. 
— 1,915 nach Methode b\ Gummi 
9317.28 > c f mit Einlage. 
Erstere zwei Werthe können als die richtigen 
angenommen werden. 
Object Nr. I. , 
— 1,835 nach Methode a \ Mittelwerth 
ER a 
—= 1,938, R e 
Object Nr. IV. 
s = 1,786 nach Methode a bei Gummi 
ohne Einlage. 
ra re b\ Gummi 
==,1,6699, 5 c f mit Einlage. 

1,700 kann als der richtige Werth ange- 

nommen werden. 
Object Nr. V. 
s — 0,945 nach Methode a | Mittelwerth 
— 0,932 S bf s= 0,938. 

Nach diesen Angaben differiren die Resultate 
nach den ersten zwei Methoden durchschnittlich 
um 0,03, eine Differenz, die offenbar in der 
Ungleichartigkeit des Materials begründet ist. Bei 
dem Paragummi betrug die Differenz zweier Be- 
stimmungen nur 0,01. 

Die dritte Methode giebt Resultate, deren Ab- 
weichungen, dafs die zugeschnittenen Stücke nicht 
mathematisch genau sind, und man deshalb 
deren Inhalt nicht genau durch Rechnung er- 
mitteln kann. In der Praxis kann man die Me- 
thode jedoch immerhin anwenden, indem man 
an Stelle einiger Gramm ebensoviele Kilogramm 
anwendet. 

Allgemein lälst sich sagen, dafs das spec. 
Gewicht des vulcanisirten Gummis doppelt so 
hoch ist wie dasjenige des reinen Paragummis. 


Ss 


II. Bestimmung des Aschengehaltes. 


Methode a. 0,5 bis 1 g Gummischnitzel 
wurden in einem gewogenen Porzellanschälchen 
erst bedeckt allmählich in der Muffel erhitzt. 
Nachdem die stürmische Gasentwicklung vorbei 
war, wurde der Deckel entfernt und der Tiegel 
circa 3 Stunden lang in der nunmehr hellroth- 
glühenden Muffel belassen, dann im Schwefel- 
säure-Exsiccator erkalten lassen und ausgewogen. 

Sämmtliche Aschen, mit Ausnahme derjenigen 
von Object Nr. V, sahen heifs schön citrongelb 
(von Zinkoxyd herrührend), kalt schnee- bis gelb- 
lichweifs aus. Die nach dieser Methode ausgeführ- 
ten Bestimmungen ergaben: 


ObjectNr. I: 
RN 1 


54,89; 52,26 
62,66; < 


im Mittel 58,57 % 
62,66 


» 
„ I: 54,82; 53,60; 51,21, 53,21 , 
„ „IV: 52,94; 58,41 Nah. 
2» V: 0,868 0,8 


Methode b. 0,5 bis 1 g Gummischnitzel 


wurden in einem gewogenen bedeckten Platin- 


tiegel über der Berzeliuslampe sehr schwach er- 
hitzt. Hatte die Gasentwicklung nachgelassen, 
so entfernte ich den Deckel, glühte letzteren, um 
ihn von den Oeltropfen zu befreien, stellte den 
Tiegel schief und erhitzte ihn so lange, bis die 
Asche weils geworden, ohne dabei die Tempe- 
ratur so zu steigern, dals der Tiegel roth wird. 
Schliefslich liefs ich ihn im Schwefelsäure - Ex- 
siccator erkalten und wog ihn dann. Die nach 
dieser Methode ausgeführten Bestimmungen er- 
gaben: 


Object Nr. 1: 67,20; 65,60; im Mittel 66,40 % 
8 7 ,11:.04,89% 64,22. 2 
"Il: 64,90; 64,96; 68,87, 64,57 „ 
>» IV: 58,67; 54,69; 53,74 „ 54,08 , 
ner: 1,026 „ 


Unter »Asche« verstehe ich die Gesammt- 
menge der mineralischen Bestandtheile einer or- 
ganischen Substanz in ihrer ursprünglichen un- 
zersetzten Form. Bestimmt wird die Aschenmenge 
gewöhnlich, indem man die organische Substanz 
durch schwaches Glühen bei Luftzutritt verbrennt 
und den erhaltenen Rückstand wägt. Die im 
vulcanisirten Gummi vorhandenen Zusätze, als: 
Kreide, Gips, Schwerspath, Zinkweils, Schwefel, 
erleiden jedoch bei starkem (Methode a) wie bei 
schwachem Glühen (Methode b) Verflüchtigung 
und Zersetzung, und zwar sind diese, die Rich- 
tigkeit der Aschenbestimmung beeinträchtigenden 
Vorkommnisse, wie leicht einzusehen, weit grölser 
bei starkem als bei schwachem Glühen. 


Während z. B. bei Methode a Galciumcar- 
bonat unter Verlust seiner Kohlensäure in Aetz- 
kalk übergeht, hat man diese Zersetzung bei 
Methode b nicht zu befürchten. Die Reduction 
der Sulfate des Baryums resp. Caleiums (Schwer- 
spath und Gips) durch Kohlenstoff in die resp. 
Sulfide findet, wie directe Versuche bestätigten, 
bei Methode b nicht statt. Nach Methode a hin- 
gegen findet nach der Gleichung: 


MSIE rich 


Reduction statt. Ferner kann der Vulcanisirungs- 
schwefel sich mit dem Zinkoxyd (Zinkweifs) zu 
Zinksulfid verbinden, ein Vorgang, der sowohl 
nach Methode a wie Methode b stattfinden kann, 
anderseits erfolgt wieder eine Oxydation des ge- 
bildeten Zinksulfids durch 
atmosphärischen Luft beim Glühen 


ZoS + 30 —= ZnO + SO;. 


Unter Umständen kann eine Reduction des 
Zinkoxyds zu metallischem Zink stattfinden, letz- 


den Sauerstoff der 


A 
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teres kann sich dann bei entsprechender Muffel- 
hitze verflüchtigen. Schlielslich haben wir die 
partielle Verflüchtigung des Vulcanisirungsschwe- 
fels, wodurch ebenfalls eine Verminderung im 
Aschengehalt eintritt, nicht zu übersehen. 

Die Differenzen der Aschengehaltsbestim- 
mungen nach Methode a und Methode b beruhen 
demnach auf Verflüchtigung resp. Austreibung 
von Kohlensäure, Vulcanisirungsschwefel, metal- 
lischem Zink, sowie auf einer Umsetzung von 
Caleiumsulfat in Caleiumsulfid, Baryumsulfat in 
Baryumsulfid, Zinkoxyd in Zinksulfid. 

Wenn man die Maximal- und Minimalwerthe 
der nach Methode a bestimmten Aschengehalte 


_ vergleicht, so erzeigen dieselben erhebliche Diffe- 


renzen (bis zu 3,61 %), die nur in der unvoll- 
ständigen Austreibung der Kohlensäure ihre Be- 
gründung haben können. Bei Methode b ist die 
Uebereinstimmung erheblich besser, immerhin ist 
die durchschnittliche Differenz zweier Bestim- 
mungen noch etwas hoch, nämlich 1 %. 

Die Differenz der Mittelwerthe der Aschen- 
gehaltsbestimmungen nach Methode a und Me- 
thode b giebt uns sofort Aufschlufs über die An- 
bezw. Abwesenheit von Carbonaten, und sollte 
man deshalb nicht versäumen, beide Methoden 
in Anwendung zu bringen. 


III. Specielle Bestimmung der Mineralbestandtheile. 
Mit Ausnahme des Schwefels. 


Hat man erst ein passendes Lösungsmittel 


- für den vulcanisirten Gummi gefunden, so ist die 


Bestimmung der mineralischen Zusätze sehr ein- 
fach. — Schwefelkohlenstoff, welcher bekanntlich 
ein sehr gutes Lösungsmittel für Kautschuk ist, 
wirkt auf vulcanisirten Gummi nicht mehr ein. 
Eine Veraschung der Gummis nach Methode b 
und nachherige Behandlung der Asche mit Salz- 
säure etc. würde zum Ziele führen. Indessen 
besitzen wir ein anderes vorzügliches, energisch 
wirkendes Mittel, den vulcanisirten Gummi in 


- kürzester Zeit und in einfachster Weise zu zer- 


* 
53 
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setzen und zwar mittelst Salpetersäure von 1,40 
spec. Gewicht. 

Man verfährt auf folgende Weise: 

0,5 bis 1 g Gummischnitzel werden in einem 
hochwandigen, mit Uhrglas bedeckten !/4 oder !/a 1 
Becherglas mit 20 ccm gelblicher Salpetersäure 
von 1,40 spec. Gewicht übergossen und auf dem 
Wasserbade erwärmt. (1 g vule. Gummi löst 
sich auf siedendem Wasserbade in circa 5—7 
Min.) Nach beendigter Lösung läfst man etwas 


_ erkalten, spritzt das Uhrglas in eine Porzellan- 


schale ab, gieflst die salpetersaure Lösung nach, 
spült das Becherglas mittelst Spritzflasche und 
Gummiglasstab gut aus und verdampft den 
Schaleninhalt auf dem Wasserbade. Hierauf be- 
feuchtet man den Rückstand mit Salzsäure, er- 
wärmt, nimmt mit heilsem Wasser auf, filtrirt 
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durch ein  doppeltes Filter (wegen des in der 
Regel nie fehlenden Baryumsulfats) in ein !/s 1 
Becherglas, wäscht mit heilsem Wasser gut aus, 
trocknet den Rückstand und bestimmt durch 
Glühen im Platintiegel die Gesammtmenge von 
Kieselsäure und Baryumsulfat. Man schmilzt 
nun den Rückstand mit Kalium-Natriumecarbonat, 
laugt mit heilsem Wasser in einem "1/4 bis Y/; 1 
Becherglas die Schmelze aus, filtrirt in einen ®/ı 1 
Kolben, wäscht den Rückstand, aus Baryum- 
carbonat* bestehend, mit siedendem Wasser aus, 
säuert das Filtrat vorsichtig mit Salzsäure an, 
kocht zur Austreibung der Kohlensäure und ver- 
dampft den Kolbenirhalt in einer Porzellanschale 
zur Trocknifs, befeuchtet mit Salzsäure, erwärmt, 
nimmt mit heilsem Wasser auf, filtrirt m eine 


.Glasschale oder in ein Becherglas ab, fällt schliels- 


lich heifs mit Baryumchlorid die an Baryumoxyd 
gebunden gewesene Schwefelsäure, filtrirt nach 
einigen Stunden durch ein doppeltes Filter ab, 
wäscht mit heilsem Wasser aus, trocknet und 
glüht den Niederschlag. Zieht man die er- 
haltene Baryumsulfatmenge vom Rückstand 
(SiO, + BaSO,) ab, so ergiebt sich der Kiesel- 
säuregehalt. 

Das vom Rückstand abfiltrirte Filtrat versetzt 
man mit Ammonchlorid, erhitzt zum Sieden und 
fällt mit Ammoniak, Eisenoxyd und Thonerde 
(meist nur Spuren). Hierauf filtrirt man ab, 
wäscht mit heilsem Wasser aus, trocknet und 
bestimmt durch Glühen die Gesammtmenge von 
Eisenoxyd und Thonerde. Im Filtrat wird in 
der Siedhitze mit Ammonoxalat der Kalk gefällt, 
welch letzteren man nach einigen Stunden in 
ein 1!/a 1 Becherglas abfiltrirt und durch Glühen 
als Aetzkalk oder als Carbonat bestimmt. 

In dem auf nahezu 1!/a ] verdünnten heifsen 
Filtrate wird das Zink gefällt, man fügt zu diesem 
Zwecke etwas Ammonnitrat, dann noch etwas 
Ammoniak und schlielslich farbloses Schwefel- 
ammonium hinzu, lasse längere Zeit stehen, fil- 
trirt dann durch ein doppeltes Filter, zweck- 
mälsig unter Anwendung des Dr. O. Kaysserschen 
Schwimmers. Man hüte sich jedoch, den Nieder- 
schlag aufzurühren, vielmehr wäscht man den- 
selben im Becherglase mit etwas Schwefelammon 
und ammonnitrathaltigem Wasser durch De- 
cantation aus. Da man mit stark verdünnter 
Lösung arbeitet, genügt ein kurzes. Auswaschen. 
Das erhaltene Zinksulfid wird mit Schwefelpulver 
im Wasserstoffstrom geglüht. 

Das Filtrat von der Zinkbestimmung wird 
eingedampft, der Rückstand mit Salzsäure und 
heilsem Wasser aufgenommen, filtrirt, das Filtrat 


* Zur Controle giebt man das Filter in das 


Becherglas zurück, säuert mit Salzsäure an, spült 
die Lösung in eine Porzellanschale und dampft zur 
Trocknifs, befeuchtet mit Salzsäure, nimmt mit heifsem 
Wasser auf, filtrirt und fällt heifs im Filtrat mit ver- 
dünnter Schwefelsäure das Baryumoxyd. 
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ammoniakalisch gemacht und in der Kälte mit 
Phosphorsalz die Magnesia gefällt. Nach 12 
Stunden filtrirt man ab, wäscht mit ammoniak- 
haltigem Wasser aus, trocknet, glüht und wägt 
die pyrophosphorsaure Magnesia. * 

Aufser Kieselsäure, Baryumoxyd, Calcium- 
oxyd, Zinkoxyd, Magnesiumoxyd, Spuren von 
Eisenoxyd und Thonerde, Schwefel wird man 
selten andere Bestandtheile im grauen vulcani- 
sirten Gummi antreffen. Behandelt man rothen 
vulcanisirten Gummi (nicht zu verwechseln mit 
Guttapercha) mit Salpetersäure, so bleibt der 
färbende Bestandtheil Schwefelantimon bei Kiesel- 
säure und Baryumsulfat zurück; auch in diesem 
Falle ist die Untersuchung einfach. 

Die quantitative Bestimmung der einzelnen 
Bestandtheile in den vier bekannten Objecten er- 
gab folgendes Resultat: 

Object Nr. 1. 


Kieselsäure + Spur Schwerspath % 


—,8,92.0;.3,81 Ba u 28,86 
Caleiumoxyd , : HAIE 
Zinkoxyd 2:21:26 
Magnesiumoxyd . 0,49 
Schwefel 3,88 

Object Nr. I. 
Kieselsäure + Schwerspath=20,65 %; 

20,85% = 20,75 
Schwerspath =17, 72 9; 16, 45 De — 17,08 
Kieselsäure . == 18,67 
Caleiumoxyd = 6, 74 9; “ 76 %= 6,75 


Zinkoxyd = 21 ‚7 %; 20,54 Ger — 21,00 


Magnesiumoxyd . 1,45 
Schwefel 6,31 
Object Nr. II. 

Kieselsäure + Spur Schwerspath 

— 1,0, E10, A EL 
Galciumoxyd . A 17,78 
Zinkoxyd 27,14 
Magnesiumoxyd . 0,98 


Schwefel = 4,35 %; 4,47 % Ad 
Object Nr. IV. 


Kieselsäure + Schwerspath 15,11 
Schwerspath . ; 11,32 
Kieselsäure 3,79 
Caleciumoxyd . 5,92 
Zinkoxyd 19,57 


Magnesiumoxyd EL 
Schwefel" m 3 a EN RED 


IV. Schwefelbestimmung. 
a. Gesammtschwefel. 
Die Bestimmung des Gesammtschwefels bietet 
durchaus keine Schwierigkeit, wenn man auf 
folgende Weise operirt : 


* Die bekannten Lehrbücher von Fresenius, 
Rose-Finkener, Glassen etc. geben zur Genüge spe- 
ciellen Aufschlufs über alle diese Bestimmungen. 
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0,5 bis 1 g Gummischnitzel werden in einem 
hohen 1/4 bis !/g 1 Becherglas mit eirca 20 ccm 
Salpetersäure von 1,4 spec. Gewicht übergossen 
und zugleich einige Prisen chlorsaures Kali hin- 
zugefügt, das Ganze, mit einem Uhrglas wohl 
bedeckt, auf dem Wasserbade erhitzt; man giebt 
hie und da noch etwas Kaliumchlorat hinzu und 
erhitzt, bis der Gummi völlig zersetzt ist. Der 
Schwefel wird zu Schwefelsäure oxydirt, der 
vorhandene Schwerspath scheidet sich als weilses 
Pulver am Boden des Gefälses aus. Man spült 
nach Erkalten das Uhrglas in eine Porzellan- 
schale ab, giefst den Inhalt des Becherglases 
dazu, spült mit Wasser nach, löst die Baryt- 
theilchen mittelst eines Gummiglasstabes von den 
Glaswandungen los und dampft den Schalen- 
inhalt auf dem Wasserbad zur Trockne, be- 


feuchtet mit Salzsäure, dampft nochmals ein, 


nimmt mit Salzsäure und heilsem Wasser auf, 
filtrirt durch doppeltes Filter in eine Glasschale 
oder Becherglas, wäscht mit heilsem Wasser 
gut aus, nimmt (die Barytpartikelchen mittelst 
eines !/, Filters auf und fügt letzteres zum Nieder- 
schlag. Das Filtrat wird in Siedhitze mit Baryum- 
chlorid gefällt und in bekannter Weise der 


Schwefel aus dem erhaltenen Baryumsulfat be- 


rechnet. Der auf dem Filter verbliebene Rück- 
stand wird getrocknet und verascht, mit Kalium- 


Natriumcarbonat geschmolzen, mit heilsem Wasser 


ausgelaugt und im mit Salzsäure angesäuerten 
Filtrat die an Baryum gebunden gewesene Schwefel- 
säure, wie pag. 651 angegeben, bestimmt. 4 

Die Ergebnisse der Gesammtschwefelbestim- 
mungen sind folgende: 


Bei Object Nr. I erhalten im Filtrate: 3,88% 
Schwefel. Schwerspath war nur spurenweise 
vorhanden. 

Bei Object Nr. II erhalten 


im Filtrate: 6,31 % 
im Rückstand: 2,26 „ 


8,57 % Gesammtschwefel. 


Bei Object Nr. III erhalten im Filtrate : 
4,35 % Schwefel (1. Probe), 
4,47% ä (2. Probe). 
Im Rückstand sind nur Spuren von Schwer- 
spath vorhanden. £ 


Bei Object Nr. IV erhalten 
im Filtrate: 6,34 % 
im Rückstand: 1,55 „ | 

7,89 % Gesammtschwefel. 


b. Bestimmung des Vulcanisirungsschwefels. 


Unter Vulcanisirungsschwefel verstehe ich den 
mit dem Kautschuk durch geeignete Behandlung 
chemisch verbundenen Schwefel. Diese Schwefel- 
menge läfst sich oft annähernd durch Berech- 
nung ermitteln, wenn man nämlich die gefundenen 
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Oxyde des Baryums und Calciums als Sulfate 
berechnet und die hierzu erforderliche Schwefel- 
menge vom Gesammtschwefel subtrahirt. Ist 
jedoch zu wenig Schwefel vorhanden, um sämmt- 
lichen Kalk an Schwefelsäure binden zu können, 


‘ oder mit anderen Worten, ist neben Calciumsulfat 
noch Caleiumcarbonat vertreten, so ist natürlich 


diese Methode nicht anwendbar. 


In folgendem Beispiel sei gezeigt, wie man 
durch Rechnung die Menge des Vulcanisirungs- 
schwefels annähernd ermitteln kann: 


Object Nr. Il. 


Der Gesammtschwefel beträgt = 8,57% 
Baryumsulfat = 16,45 id diese binden 
Schwefel . : — 226, 


noch alepotbier Schwefel 6,31 % 


Der gefundene Kalkgehalt beträgt im Mittel 
6,75 %, diesem entsprechen 
9,64 % Schwefelsäure 
oder 3,86 % Schwefel. 


Dieser Schwefelgehalt von obigem disponiblen 


Schwefel subtrahirt, ergiebt 6,31 — 3,56 = 
2,45 % Vulcanisirungsschwefel. 
Der Aschengehalt war 
nach Methode b = 64,22 % 
nach Methode a = 62,66 „ 
Differenz = 1,56 %. 


Diese Differenz spricht entschieden gegen die 
Anwesenheit einer grölseren Menge von Garbo- 
naten, vielmehr wird sie in der partiellen Ver- 
flüchtigung des Vulcanisirungsschwefels begründet 
sein. Es wird demnach der berechnete Gehalt 
an Vulcanisirungsschwefel = 2,45 % der Wirk- 
lichkeit sehr nahe kommen. Um zu erfahren, 
ob sich der Schwefelgehalt beim Veraschen des 


Gummis sowohl nach Methode b wie Methode a 


 ausgelaugt, 


et net 
Basen 


vermindert, und wie grofs diese Verminderung 
sei, habe ich bei Object IV folgende Versuche 
angestellt: 


1,098 g Gummischnitzel im Platintiegel in 
der Muffel verascht ergaben 53,41 % Asche. 
Diese Asche wurde mit Kaliumchlorat und Natrium- 
carbonat geschmolzen, die Schmelze mit heilsem 
Wasser ausgelaugt, der Platintiegel entfernt, ohne 
zu filtriren, mit Salzsäure übersättigt und nun 
filtrirt, 


Im Filtrat wurde die Schwefelsäure bestimmt, 
man erhielt 3,38% Schwefel. 


Der Rückstand wurde getrocknet mit Kalium- 
Natriumcarbonat geschmolzen, mit heilsem Wasser 
filtrirt, das Filtrat mit Salzsäure 
übersättigt und mit Baryumchlorid gefällt, das 
Ergebnils war: 


1 De Schwefel, entsprechend — 11,34% 
Schwerspath. 
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Laut pag. 652 beträgt der Schwefelgehalt im 
Object Nr. IV. 
im Filtrat: 6,34%, 
im Rückstand: 1,55 %=11,32 % Schwerspath. 
Gesammtschwefel: 7,89%. 


Man ersieht hieraus, dals bei starkem Glühen 
sich der Schwefel um 6,34 — 3,38 —=2,96 % ver- 
mindert, also verflüchtigt hat. Der Schwerspath- 
gehalt stimmt in beiden Fällen aufserordentlich 
gut überein. 

Es wurden ferner 0,936 g Gummi im Platin- 
tiegel nach Methode b verascht; man erhielt: 
53,74% Asche. Diese Asche ergab bei gleicher 
Behandlung wie oben 6,55% Schwefel. Da der 
Gesammtschwefel im Gummi 7,89% betrug, so 
haben sich verflüchtigt: 1,34% Schwefel. 

Von Objeet Nr. II wurden 1,5755 g Gummi 
im Platintiegel nach Methode b verascht; man 
erhielt: 64,90% Asche. Hierauf stark über dem 
Gebläse geglüht, blieben noch 53,60% Asche, 
Man schmolz die Asche mit Kaliumchlorat und 
Natriumearbonat und bestimmte wie oben den 
Gesammtschwefel; man erhielt: 1,56% Schwefel. 

Da der Gesammtschwefel im Gummi =4,41% 
im Mittel betrug, so haben sich beim Glühen 


davon verflüchtigt: 2,85 %. 
Ferner: 2,8925 g Gummi wurden nach 


Methode a verascht; man erhielt: 51,21% Asche. 

Die Asche wurde in einem Kolben mit Salz- 
säure behandelt, und die entwickelten Gase durch 
Bromsalzsäure geleitet; hierbei wurde erhalten: 
0,85% Schwefel, welch letzterer in Form von 
Schwefelwasserstoff durch die Bromsalzsäure ge- 
trieben und daselbst oxydirt wurde. Offenbar 
haben sich hier Sulfate reducirt, oder es hat 
directe Vereinigung von Zinkoxyd mit Vulcani- 
sirungsschwefel stattgefunden. 

Wie früher schon erwähnt, läflst sich der 
Vuleanisirungsschwefel nur unter günstigen Um- 
ständen auf dem Wege der Berechnung ermitteln, 
wie es aber möglicht ist, denselben direct zu 
bestimmen, werden folgende Versuche zeigen. 

Ferner wurden von Object Nr. II 0,5855 g 
Gummi im gewogenen Platinschiffehen im Sauer- 
stoffstrom verbrannt und die Verbrennungsproducte 
durch Bromsalzsäure geleitet. Bei der ganzen 
Operation wurde das Schiffehen nur schwach 
erhitzt, letzteres wog man nach Beendigung der 
Verbrennung wieder aus, wobei man 63,87% 
Asche erhielt. 

Das Schiffchen behandelte man in einem 
Kolben mit Salzsäure und leitete die Gase durch . 
Bromsalzsäure, um event. frei werdenden Schwefel- 
wasserstoff zu oxydiren, es war jedoch in der 
Bromsalzsäure nicht die geringste Spur Schwefel 
nachzuweisen. Infolgedessen sind keine Sulfide 
in dieser Asche vorhanden. 

Die im Kolben befindliche salzsaure Lösung 
wurde eingedampft, mit Salzsäure und heifsem 


654 Nr. 4. 
Wasser aufgenommen und filtrirt. Im Filtrat 
bestimmte man die Schwefelsäure ; es ergab sich 
1,49% Schwefel. 

Der Gesammtschwefel in diesem Object be- 


trägt . Er 4,41% 
Der Gesammtschwefel in 
der Asche beträgt . 1,49% 


Es haben sich demnach 
verflüchtigt 2,92% Schwefel. 

Auf pag. 653 haben wir bei starkem Glühen 
der Asche eine Verflüchtigung von 2,85 % Schwefel 
nachgewiesen. 

Die Differenz dieser 
stimmung beträgt nur: 
2,92%, 

— 2,85%, 
0,07%. 

Im ersteren Falle haben wir das Vorhanden- 
sein von Sulfiden nachgewiesen, im letzteren 
Falle war keine Spur von Sulfidbildung zu ent- 
decken, daraus möchte ich den Schluls ziehen, 
dafs die Sulfidbildung im ersten Falle nicht der 
Vereinigung des Vulcanisirungsschwefels mit Zink- 
oxyd, sondern der Reduction von Calciumsulfat 
zu Calciumsulfid zuzuschreiben ist. 

Dieser verflüchtigte Schwefel entspricht somit 
dem Vulcanisirungsschwefel, man hat dabei nicht 
einmal nöthig, den in der Bromsalzsäure ab- 
sorbirten Schwefel zu bestimmen, sondern bestimmt 
einfach die in der Asche verbliebene Schwefel- 
säure und zieht die erhaltene Quantität vom 
Gesammt-Schwefelgehalt ab. 

Ein weiterer Versuch zur Bestimmung des 
Vulcanisirungsschwefels ging dahin, den Gummi 
mit Salzsäure von 1,19 spec. Gew. in einem 
zugeschmolzenen Glasrohre in der Hitze zu be- 
handeln, um die Sulfate und Sulfide aufzulösen 
und den zurückbleibenden Vulcanisirungsschwefel 
einfach zu bestimmen. Bei dem Abkühlen zer- 
sprang jedoch die Röhre, aufserdem zeigten die 
darin eingeschlossen gewesenen Versuchsstückchen, 
dafs die Einwirkung der Säure nicht bis in das 
Innere derselben gedrungen war. 

Schliefslich habe ich indels eine Methode aus- 
findig gemacht, mittelst deren man imstande ist, 
den Vulcanisirungsschwefel auf einfachere Weise 
direct zu bestimmen. Es ist dies eine trockene 
Destillation des Gummis im eigens dafür her- 
gestellten zugeschmolzenen Glasrohre. 


und der obigen Be- 


Man braucht zu diesem Zweck das in oben- 
stehender Figur dargestellte Destillationsrohr. Es 
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besteht im wesentlichen aus dem Destillir- 
raum a aus schwer schmelzbarem Glase mit etwas 
dicker Glaswandung und dem Condensations- 
raum b mit weniger dicker Wandung, ce ist ein 
Verbindungsrohr, d ein Einfüllrohr. Diese letzteren 
haben eine lichte Weite von 5—7 mm. Nach- 
dem man die abgewogenen Gummischnitzel, circa 
1 g, durch d eingefüllt und in den Raum « hat 
gelangen lassen, zieht man das Rohr d an der 
Stelle e aus und schmilzt es zu. Wenn man 
dann allmählich den Raum a schwach über der 
Lampe erhitzt, so beginnt die Destillation der Kaut- 
schuköle und Verflüchtigung des Vulcanisirungs- 
schwefels nach dem Gondensationsraum 5 hinüber. 
Zu bemerken ist, dafs das Rohr in horizontaler 
Lage erwärmt und öfters gedreht wird und dals 
die Temperatur niedrig gehalten werden muls. 
Sobald die Destillation aufgehört hat, wird die 
Stelle ce etwas erhitzt, um alles Flüchtige nach b 
zu treiben. Nach einigem Abkühlen schneidet 
man behutsam bei ce mittelst Glasmesser durch 
und behandelt den Körper b mit Salpetersäure 
von 1,40 spec. Gew. und etwas chlorsaurem 
Kalı in der Wärme. In kürzester Zeit hat sich 
alles gelöst. Die salpetersaure Lösung wird ein- 
gedampft, mit Salzsäure befeuchtet, wieder ein- 
gedampft, mit Salzsäure und heilsem Wasser 
aufgenommen und filtrirt. Im heifsen Filtrat fällt 
man die Schwefelsäure mit Baryumchlorid. Statt 
bei e zuzuschmelzen, könnte man während der 
Destillation ein Corkstöpfehen in die Einfüllöffnung 
stecken, nach der Operation das Rohr bei e 


durchschneiden und den Körper 5 mittelst Spritz- 


flasche und warmer Salpetersäure einfach aus- 
spülen, man hätte dann nicht nöthig, den ganzen 
Hohlkörper mit Säure auszukochen. 


Object Nr. III ergab nach dieser Methode 
2,81% Schwefel. Diese 2,81% Schwefel ent- - 
sprechen dem Vulcanisirungsschwefel. 

In demselben Object fanden wir laut pag. 653 
den Vulcanisirungsschwefel zu: 2,85 % und 2,92%. 


V. Harzbestimmung. 


Hier führe ich eine indirecte Bestimmungs- 


methode an, mittelst welcher man imstande ist, 
in kurzer Zeit den ungefähren Gehalt der im 
vulcanisirtten Gummi vorhandenen organischen 
Bestandtheile, also den Gehalt an unvuleanisirtem 
Gummi oder Kautschuk zu ermitteln. - 

Um diese Bestimmung ausführen zu können, 
man sich vorerst unvulcanisirten reinen 
Gummi verschaffen; ich benutzte den früher 
erwähnten Paragummi mit circa 1% Asche- 
gehalt. ; 

Circa 1 g unvulcanisirter Gummi in Gestalt 
feiner Schnitzel werden in einem bedeckten 
!/4 1 Becherglas mit circa 20 ccm Salpeter- 
säure von 1,40 spec. Gew. aufgelöst und im 
Wasserbade erwärmt; nach der Zersetzung spüle 


- zuziehen, man berechnet nun den factischen 
100 (z — 
- Harzgehalt nach der Formel: Be ee). 
wobei: y== die procentale Harzausbeute im reinen |. 


. 
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man das Uhrglas in ein 1!/g 1 Becherglas oder 
eine ebensoviel fassende Glasschale ab, giefse 
die salpetersaure Lösung dazu, spüle das Becher- 
glas mit Hülfe der Spritzflasche und des Gummi- 
glasstabes gut aus. Fügt man jetzt 1 bis 
1!/; 1 kaltes Wasser zur Lösung unter Um- 
rühren zu, scheidet sich das Harz sofort in 
Gestalt weilser volumimöser Flocken aus. In- 
zwischen hat man 1!/, Filter in einem eigens 
dazu construirten trichterförmigen Wiegeglas 
bei 100° GC. getrocknet und genau gewogen. 
Nachdem die Flüssigkeit vielleicht 1 Stunde ge- 
standen hat, filtrirt man durch das gewogene 
Filter ab. Die Flüssigkeit filtrirt gut und das 
Filtrat ist klar. Zuletzt spritzt man die Becher- 
glaswandungen mit kaltem Wasser ab, nimmt die 
letzten Spuren des Niederschlags mit dem mit- 
gewogenen !/; Filter auf und fügt letzteres zum 
Niederschlag. Ein Auswaschen des Niederschlages 
ist unter keinen Umständen gestattet, da sich 
das Filtrat sofort trüben würde. Gerade deshalb 
habe ich die grofse Verdünnung angewandt. 


Man läfst dann den Trichter gut abtropfen, 
bedeckt ihn mit einer Filterpapierscheibe und 
läfst den Niederschlag im Luftbad etwas an- 
trocknen, nimmt dann schliefslich das Filter aus 
dem Trichter und trocknet im offenen Wiegeglas 
bei 100° C. Nach dem Trocknen schliefst man 
das Glas und läfst 1—2 Stunden im Schwefelsäure- 
Exsiccator erkalten und ermittelt schliefslich 
das Gewicht. Vom erhaltenen Gewicht wird 
Filter + Wiegeglas abgezogen, wobei sich die 
Harzausbeute im Paragummi ergiebt, diese wird 
procentaliter berechnet. 


Genau so verfährt man bei vulcanisirtem 
Gummi, es ist jedoch der vorher zu ermittelnde 
Rückstandgehalt vom gefundenen Harzgehalt ab- 


unvulcanisirten Gummi; _ 
z=der gefundene procentale Harz- 
Rückstandgehalt im 
Gummi; 
s=der procentale Rückstandgehalt des 
vulcanisirten Gummis, bedeutet. 


-- 


vulcanisirten 


Für das Gelingen dieser Bestimmung sind 
als Haupterfordernisse aufzustellen, dafs man stets 
gleiche Quantität Salpetersäure = 20 cem und 
zur Anwendung 
bringe, dafs man vor der Filtration die Flüssig- 


keit stets gleich lang klären und vor dem Aus- 


wiegen das Wiegeglas stets 1 bis 2 Stunden im 
Schwefelsäure-Exsiccator erkalten lasse. Ein Bei- 
spiel wird dies vervollständigen: 


Paragummi ergab 56,51% Harz. 


Nach obigem Verfahren geben oder ent- 


„STAHL UND EISEN Nr. 11; 


655 


sprechen 56,51.g Theile Harz = 100 g Theile 
Paragummi. 


Object Nr. IV ergab an Harz + Rück- 
stand 41,00% und an Rückstand 15,11%, 

.....100@—s)_100(41,00— 15,11). _ 
somit: x = = 56,51 = 
45,82%. 


Dieses Resultat dürfte der Wirklichkeit sehr 
nahe kommen, denn der Aschengehalt, also der 
Gehalt des vulcanisirten Gummis an unorganischen 


Bestandtheilen, beträgt im Mittel aus 3 Be- 
stimmungen = 54,03 %; 
anorganische Bestandtheile . — 54,03% 
org. Bestandtheile, unvulcanisirter 
Gummi + Einlage En 82, 
Summa . 99,85% 


Schlussberechnungen. 


Object Nr. I. Der Gehalt an Kalk beträgt 
20,91%, binden wir denselben an Kohlensäure, 
so erhält man: 

56Ca0:100CaC0; —= 20,91:x; x = 37,34% 
Caleiumcarbonat. — Der Kohlensäuregehalt beträgt: 

37,34 % CaCO; — 20,91 % CaO = 16,43 % 
Kohlensäure. 

Die Differenz des Aschengehalts nach den 
beiden Methoden a und b beziffert sich im Mittel 
auf 12,83%. Man ersieht hieraus, dafs nicht 
sämmtlicher Kalk als Carbonat vorhanden sein 
kann. — Nehmen wir an, der Kohlensäuregehalt 
betrage 12,83%, so ergiebt sich ein nunmehriger 
Garbonatgehalt von: 
44C03:100CaC0;3=12,83 %:x;x=29,16 % CaCO; 

Der darin vorhandene Kalkgehalt beträgt: 
29,16 % CaCO; — 12,83% CO; 16,33 % CaO. 

Es verbleibt ungebunden: 

20,91 %Ca0 — 16,33 % Ca0 = 4,58 % CaO. 

Diesen binden wir an Schwefelsäure: 
41,16Ca0:100CaS0,—4,58:x;x=11,13 % GaSO; 

Der SO3-Gehalt beträgt: 

11,13 — 4,58 = 6,55 %S0;. 
Der darin vorhandene Schwefel beläuft sich auf: 
40,048S:100S0; =x:6,55% ; x= 2,62 %S. 

Somit verbleibt für den Vulcanisirungsschwefel 
3,88% — 2,62% =1,26%. Dieser Gehalt ist 
sehr niedrig, leider konnte ich wegen Mangels 
an Zeit den Vulcanisirungsschwefel nicht direct 
bestimmen. — Die Zusammenstellung der Resultate 
ist nun sehr einfach, ich lasse sie weiter unten 
folgen. 

Öbject Nr. II. Die nöthigen Daten zur Zu- 
sammenstellung befinden sich auf pag. 653 und 
können direct benutzt werden. 

Öbjeet Nr. II. Der Kalkgehalt in diesem 
Object beträgt = 17,78%. 
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Der Vuleanisirungsschwefel beträgt im Mittel 
aus 3 Ermittlungen =2,86 %. 


Der disponible Schwefelgehalt beträgt: 4,41%, 
abzüglich des Vulcanisirungsschwefels = 


4,41% — 2,86% =1,55%. 

Letzterer entspricht Schwefelsäure = 
40,048:100S0; — 1,55% :x; x = 3,87 %S0;. 

Diese 38,87 %SO; binden wir an Kalk. 
58,8480; : 100CaS0,=3,87:x; x=6,57 % CaSQ;. 

Der CaO-Gehalt beträgt: 

6,57 % CaSO; we; 3,87 %SO3 — 2,70 % GaO,. 

Ziehen wir diesen Kalkgehalt vom Gesammt- 
Kalkgehalt ab, so erhält man: 

17,78% — 2,70% = 15,08 %Ca0. 

Der noch restirende CaO wird nun als Carbonat 
umgerechnet: 
56Ca0: 100CaC03—=15,08:x; x=26,93 % GaCO;. 


Diese Daten genügen zur Zusammenstellung. 


Object Nr. IV. Der Vulcanisirungsschwefel 
beträgt = 2,96%, denn wenn wir den Kalk- 
gehalt, welcher = 5,92 % beträgt, als Sulfat be- 
rechnen, ergiebt sich: 

41,16Ca0 : 100CaS0O, = 5,92% : x; 
x = 14,38 % CaSO,. 

Der SO3-Gehalt beträgt: 

14,38 % CaSO4 — 5,92 % Ca0 — 8,46 %SO;, 
und der darin vorhandene Schwefel: 

40,045:100S0; =x:8,46; x=3,38 %S. 

Der disponible Schwefelgehalt = 6,34% ab- 
züglich des zuletzt erhaltenen Schwefels: 

6,34% — 3,38% = 2,96 %. 


Chemische Zusammensetzung der Untersuchungs- 


Objecte. 
Object Nr. I. 

Specifisches Gewicht . = 1,840 
Kieselsäure, meist Sand . — 3,86% 
Kreide ER ENTE 
Gips a a 5 N 
Zink weils BL. = 21,26°, 
Magnesia ; —=0,495 
Vulcantäizungsschwefdl —= 1,26, 
Schwerspath = Spur. 
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Object Nr. 1. 


Specifisches Gewicht (mit Einlage) —= 1,915 
E (ohnoir „ne es 958 
Kieselsäure, meist Sand . rei 
Schwerspath —=17,083 
Gips . —16,39 3 
Zinkweils — 21,00 
Magnesia = 1,45 , 
Volcanismens eher 2,458 
Eisenoxyd + Thonerde = Spur. 
62,04% 
Object Nr. II. 
Specifisches Gewicht . = 1,816 
Kieselsäure . 3 = 111% 
Gips . —=r65 0 
Zinkweils =27,14 
Kreide 20.98 
Magnesia = 0,93 
Yulcänisirungsschwefet = 2,86 
Schwerspath } = Spur 
Eisenoxyd + Thonerde — Spur. 
65,69% 
Object Nr. IV. 
Specifisches Gewicht (mit Einlage) = 1,700 
E 2 (olıne „ ..). = 1,786 
Kieselsäure —= 3,79% 
Schwerspath 11,32% 
Gips . ==14,333 
Zinkweils — 
Magnesia = 0,52, 
Vuldantsnune schweigt 12,90% 
. 52,34% 


Werden diese zuletzt erhaltenen Resultate mit 
dem nach Methode b erhaltenen Aschengehalte 
verglichen, so lälst sich eine leidliche Ueber- 
einstimmung erkennen. Es ist nicht zu leugnen, 
dals die ganze Analyse eines vulcanisirten Gummis 
eine undankbare Arbeit für den Chemiker deshalb 
ist, weil man im Durchschnitt zweifelhaft schlechte 
Uebereinstimmung erzielt, ein Umstand, welcher 
in der Natur der Sache liegt und dem deshalb 
nicht abzuhelfen ist, da eine möglichst feine Zer- 
theilung des Gummis, ähnlich einem pulverisir- 
baren Körper, absolut nicht durchführbar ist, 
und hoffe ich, dafs der verehrte Leser diesem 
Umstande gebührend Rechnung tragen wird. | 

Meine Absicht war es nicht, eine kritische 
Bearbeitung des vulcanisirten Gummi zu liefern, 
sondern nur die Untersuchungs-Methoden und Ana- 
Iysen mitzutheilen, wie sie inmeiner Laboratoriums- 
praxis vorkamen. 


Hütte Vulcan, Duisburg-Hochfeld, 
im August 1884. 
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Ueber neuere Fortschritte im Herdschmelzprocefs. 
Von James Riley in Glasgow. 


Vortrag, gehalten vor dem Iron and Steel Institute in Chester. 


(Mit Zeichnung auf Blatt II.) 
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Der Redner, der Leiter der Steel Co. of 
Scotland, knüpfte in seinem Vortrag an einen seiner 
Gesellschaft im Jahre 1875 erstattelen Bericht an 
und bemerkte, dafs er damals auf eine gänzliche 
Umgestaltung der Einrichtungen und der Fabrica- 
tionsmethode gedrungen habe, um sie lebensfähig 
zu erhalten. Zu jener Zeit, fuhr er fort, wurde 
nahezu aller Herdstahl zur Fabrication von 
Schienen verbraucht und machte ich mich an- 
heischig, durch die Ausführung ‚meiner Vorschläge 
ihre Fabricationskosten pro Tonne um 20 «#% 
zu verringern. Leider drangen sie nicht durch und 
die Gesellschaft fristete kümmerlich ihr Dasein, 
bis wir infolge der Einführung des Ferromangans 
durch die Franzosen unsere Aufmerksamkeit auf 
die Erzeugung von besonderen Fluflsmetall- 
Fabricaten lenkten; in erster Linie waren hier- 
unter Bleche, Winkel etc. zum Bau von Schiffen, 
Brücken und Kesseln und solches Material, das 
zum Ersatz von bestem Holzkohleneisen be- 
stimmt war, welches damals ausschliefslich zur 
Fabrication der besten Qualitäten von Weilsblech 
diente. Ich brauche nicht die verschiedenen 
Hindernisse aufzuzählen, die wir bei der Ein- 
führung des sog. „neuen Materials“ zu über- 
winden hatten, es genüge hier anzuführen, dafs 
das enorme Wachsthum im Verbrauch von Flufs- 
eisen zu den genannten Zwecken die Fabricanten 
desselben veranlalste, die unlohnende Schienen- 
erzeugung aufzugeben. 

Damals hatte noch jeder Ofen eine grolse Beleg- 
schaft gutbezahlter Arbeiter zu seiner Bedienung und 
es wurde als sehr gute Leistung betrachtet, 
wenn in einer Woche, auch in den neueren und 
grölseren Oefen, 50 t Blöcke erzeugt wurden. 
Die Schmelzlöhne (einschliefslich der Löhne für 
die Bedienung der Generatoren) betrugen nicht 
weniger als 14 «#4 pro Tonne Blöcke. Mein 
Wunsch ging dahin, die hohen Arbeitslöhne und 
ebenso auch die Reparaturkosten, Brennmaterial- 
consum und Chargenzeit zu verringern, und wollte 
ich dies durch Umgestaltung des Betriebs und 
der Einrichtungen, namentlich durch Vergrölse- 
rung des Fassungsraums der Oefen erzielen. Wie 
oben erwähnt, gelang die Ausführung meiner 
Vorschläge damals nicht, doch wurde sie in 
späteren Jahren bewirkt und übertraf der Erfolg 
meine Erwartungen. Von einem modernen 12 t- 
Siemensofen verlangt man eine wöchentliche Pro- 
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duction von 150 t Blöcken, stellenweise ist die- 
selbe bis auf 200 t getrieben worden. 

Es ist vielleicht überflüssig, hinzuzufügen, 
dafs infolge dieser Verbesserungen die betreffen- 
den Fabricanten eine Zeitlang ein recht lohnen- 
des Geschäft betrieben. Neuerdings ist aber die 
Nachfrage nach ihren Producten durch die grolse 
Steigerung der Leistungsfähigkeit mehr als ge- 
deckt worden und der Wetibewerb im Angebot 
ist so scharf geworden, dafs der Gewinn seit 2 
bis 3 Jahren ständig gesunken und jetzt beinahe, 
wenn nicht gänzlich, zu Null geworden ist. Auf 
dem letzten Meeting in London wurde uns vor- 
gehalten, dafs wir eine volle und lohnende Be- 
schäftigung aller unserer Werke erzielen könnten, 
wenn wir uns nur die nöthige Mühe geben 
wollten, um die Herstellungskosten weiter zu 
verringern, da dann der Bedarf ganz gewaltig 
wachsen würde. Dafs wir uns dahinzielende 
Mühe gegeben haben, bedarf wohl nicht der 
Versicherung, ob wir auch entsprechend Erfolg 
gehabt haben, wage ich nicht zu entscheiden. 

Ich habe bei früherer Gelegenheit bereits kurz 
der Verbesserungen gedacht, welche wir selbst 
in unseren Werken zu Newton und Andere bei 


dem Bau neuerer durch die grofse Nachfrage 
nach Flufseisen ins Leben gerufener Anlagen 


eingeführt haben. Ich möchte heute Ihre Auf- 
merksamkeit auf die Fortschritte lenken, mit 
denen ich mich in neuerer Zeit beschäftigt habe. 

Der Umbau der Blochairn-Werke nach deren 
Ankauf durch die Steel Go. of Scotland bot uns 
Gelegenheit, bei der dort einzuführenden Praxis 
unsere früheren in Newton, .namentlich hinsicht- 
lich der Schmelzeinrichtungen gemachten Erfah- 
rungen zu verwerthen. Das erste Project hatte 
zwanzig 12 t-Oefen vorgesehen, während später 
zwölf 15 t-Oefen gewählt wurden. Mein Bestreben 
war zunächst darauf gerichtet, den Pernot-Ofen 
zu probiren, da ich in demselben ein Mittel sah, 
das uns — den Fabricanten von Herdstahl — 
die Anwendung des basischen Processes, der 
damals die allgemeine Aufmerksamkeit auf sich 
zog und viele von uns ängstlich machte, ermög- 
lichen würde. Da sich nun eine günstige Ge- 
legenheit darbot, so wurden zunächst zwei 
20 t-Pernot-Oefen errichtet. Man beschleunigte 
ihren Bau möglichst, um auf Grund der dort 
erzielten Ergebnisse die Entscheidung zu treffen, 
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welche Ofenform für die ganze Anlage zu wählen 
sei. Die Oefen waren sehr schön in Zeichnung 
und Ausführung, Holley hatte uns erstere ge- 
liefert. Die mechanische Einrichtung war voll- 
kommen, aber die Ergebnisse waren nicht zu- 
friedenstellend. Nach drei Monaten war ich ge- 
zwungen, die Versuche als resultatlos einzustellen, 
und gingen wir dazu über, so schnell es sich thun 
liefs, Siemens-Oefen in möglichst vollkommner 
Ausführung zu bauen. 


Da ich gerade von diesen Oefen spreche, so 
will ich noch erwähnen, dafs ich in 1880 einige 
Wochen lang unter der persönlichen Ueber- 
wachung der Herren Thomas & Gilchrist mit 
einem basisch ausgefütterten Siemens-Ofen ex- 
perimentirte. Wir gaben die Versuche haupt- 
sächlich wegen der Schwierigkeiten auf, die durch 
das Schmelzen des Futters an der Scheidelinie 
des sauren und des basischen Materials erwuch- 
sen, trotzdem wir jede nur mögliche Vorsicht 
anwandten. Auch will ich mittheilen, dals wir 
vor einigen Monaten sog. Batho-Oefen in Betrieb 
hatten, und wenn auch bis zur Erfüllung aller 
von den Erfindern versprochenen Vortheile noch 
einige Zeit verflie[sen mag, so waren wir doch nach 
der Sachlage unserer Verhältnisse so zufrieden- 
gestellt, dafs die Aufstellung einiger weiterer 
dieser Oefen an Stelle von alten Siemens-Oefen 
beschlossen wurde. Ferner will ich noch auf 
eine werthvolle Neuerung, die sog. Hackney- 
Thür, aufmerksam machen, mit der wir so zu- 
frieden sind, dafs wir sie bei allen Schmelzöfen 
einführen, sobald sie wegen Reparaturen still 
gesetzt werden. Von einer andern Ofenform, 
die bei uns seit einigen Monaten in Betrieb ist, 
brauche ich nicht zu sprechen, da dieselbe in einem 
besonderen Vortrage von Dick behandelt wird.* 


Wie bereits angedeutet, bauten wir in Blo- 
chairn eine Reihe von zwölf 15 t-Oefen; die 
Blöcke wurden in einer langen Grube vergossen, 
die parallel zu und dicht vor den Oefen lag; 
die Köpfe der Blöcke lagen in einer Ebene mit 
der Hauptflur, so dafs die Transportwagen rasch 
von einer Abtheilung zur andern geschafft wer- 
den konnten. Die Beschickungsflur war natürlich 
höher gelegen und von jeder Seite durch eine 
geneigte Ebene zugängig gemacht. 

In Newton hatten wir die Nachtheile, welche 
durch die gegenseitige Lage der Hämmer und 
Stralsen und des Schmelzraums entstehen, so 
gründlich kennen gelernt, dals wir eine Ver- 
meidung derselben anstrebten. In Blochairn traf 
ich die Anordnung so, dals sie, wie ich hoffte, 
uns in den Stand setzen würde, die Blöcke von 
der Giefsgrube mit einer solchen Temperatur zu 
den Hänmmern zu bringen, dals das Wiederer- 


* Wir werden diesen Vortrag in nächster Zeit 
veröffentlichen. Die Red. 
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hitzen in Wegfall kommen oder doch auf ein 
Minimum beschränkt werden könne. Meine Hoff- 
nungen gingen nicht in Erfüllung. Wenn wir 
versuchten, den Block mit seiner eigenen ursprüng- 
lichen Hitze zu hämmern, so fanden wir den 
Kern entweder zu weich, so dafs das Metall bei 
jedem Hammerschlag herausspritzte, oder die 
Aulsenseite so kalt und hart, dafs sie Sprünge 
bekam und aus der Bramme sich nur ein fehler- 
haftes Blech walzen liefs. 


Meine Absicht, die Blöcke noch warm in den 
Wärmofen zu stecken, wurde zum grolsen Theil 
durch einen anscheinend höchst einfältigen Um- 
stand vereitelt, der sich aber thatsächlich unge- 
mein schwer umgehen liefs. Die zwölf Schmelz- 
öfen bildeten nämlich ebenso viele voneinander 
unabhängige Arbeitsmittelpunkte. Die Leute kamen 
in der Sonntagnacht und beschickten ihre Oefen 
alle um dieselbe Zeit und mit ziemlich dem 
gleichen Gewicht, so dafs sie am Montagmor- 
gen natürlich auch zum Abstich alle ziemlich 
gleichzeitig fertig wurden. Dies ging dann die 
ganze Woche so weiter, abgesehen von den ge- 
ringen Zeitschwankungen, welche durch den ver- 
schiedenen Gang der einzelnen Oefen hervorge- 
rufen wurden. Dergestalt hatten wir den ganzen 
Inhalt der Oefen in einer kurzen Zeit zu ver- 
gielsen, dann entstand ein Gedränge der Blöcke 
nach den Wärmöfen, worauf eine lange Pause 
von 12 bis 14 Stunden folgte, nach welcher der 
Tanz wieder von neuem losging. Während der 
Pause wurden die Blöcke natürlich kalt und war 
dies, da sie meistens von grolsen Dimensionen 
waren, ein ernstlicher Uebelstand, nicht allein 
wegen der entstehenden Kosten für Wiederer- 
hitzung, sondern weil bei dem Abkühlen und 
Wiedererhitzen Risse entstanden. 


Es liegt auf der Hand, dafs den genannten 
Uebelständen durch Bewirkung der Beschickung 
der einzelnen Oefen nacheinander entgegenge- 
treten werden konnte, doch liefs sich dies da- 
mals aus Gründen, die ich hier übergehen kann, 
nicht einrichten. 


Ich habe bereits erwähnt, dafs wir stets 
bestrebt waren, das Kaltwerden der Blöcke zu 
verhüten, namentlich in Newton, wo wir noch 
mehr als in Blochairn darunter litten. Schliels- 
lich machte ich Versuche mit einem, wie man’s 
bezeichnen kann, transportablen Satz von Durch- 


weichungsgruben, um die Blöcke kurz nach er- 


folgtem Guls zu den Hämmern zu schaffen, und 
gelang mir auf diese Weise das Fertighämmern 
der Blöcke ohne Wiedererhitzung. Später wurde 
ich indels von der Verwaltung autorisirt, mich 
mit Gjers über die Anlage seiner Patent-Durch- 
weichungsgruben zu verständigen. Das Ergebnils 
dieser Unterhandlungen war der Entschlufs, den 
Umbau unserer Betriebseinrichtungen vorzunehmen, 


‚so wie ich ihn weiter unten beschreiben werde, 
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Zuerst war unsere Absicht, die Durch- 
weichungsgruben in passender Lage zu den 
Hämmern an dem Ende des Schmelzraums an- 
zuordnen, doch nahm ich hiervon bei weiterer 
 Ueberlegung Abstand. Seit zwei Jahren oder 
noch länger waren wir gezwungen, einen Theil 
der Blöcke durch Walzen vorzuarbeiten, da 
unsere in Blochairn disponible Hammerkraft nicht 
ausreichend war, um alle Blöcke zu hämmern. 
Wir hatten dabei gefunden, dafs die aus vor- 
gewalzten Blöcken erzeugten Bleche denen aus ge- 
hämmerten gleich waren und dals wir erstere etwas 
billiger als letztere herstellen konnten, namentlich 
bei schweren Stücken. Dann hatten wir auch 
mebrere Male ernstliche Schwierigkeiten mit der 
Bedienung der Hämmer durchzumachen gehabt 
und führte uns dies alles zu dem Entschlufs, 
die Arbeit der Hämmer, soweit wie thunlich, 
durch solche der Walzen zu ersetzen. 

Die geeignetste Lage für die neue Block- 
stralse und die Durchweichungsgruben schien 
sich vor der Mitte der Schmelzöfen zu bieten, 
woselbst auch eine genügend starke Zugmaschine 
disponibel war. Als wir indessen den Betriebs- 
gang überlegten, fand ich, dafs der heikle Punkt 
in der Weitergabe der Blöcke zu der Durch- 
weichungsgrube in regelmäfsiger Aufeinander- 
folge lag, so dafs ich wiederum derselben 
Schwierigkeit gegenüberstand, mit der ich früher 
hinsichtlich des Gielsens zu kämpfen hatte, und 
ebenso auch der des Transports der Blöcke von 
der Gielsgrube zu den Durchweichungsgruben. 
Nach eingehenden Berathungen unter Zuziehung 
von Herrn Gjers hielten wir es für besser, eine 
centrale Gielsgrube für alle Oefen zu machen, 
um hierdurch die richtige Aufeinanderfolge der 
Güsse_herbeizuzwingen und die Nothwendigkeit 
eines Transports der Blöcke zu vermeiden. Diese 
Entscheidung ermöglichte mir auch die Heran- 
ziehung eines andern langerwünschten Vortheiles, 
nämlich den der Umrührung des Stahls. Mit 
der Rührvorrichtung von Allan hatten wir auf 
unseren Werken vergeblich operirt und verblieb 
uns daher noch die Methode des Umgielsens von 
einer Pfanne in die andere, wie sie von Gjers 
mit grolsem Erfolg in Darlington angewandt 

worden ist; gerade dieser Umstand ist auf die 
Verwirklichung der Aenderungs-Vorschläge von 
erheblichem Einfluls gewesen. 

Nachdem ich von der Verwaltung mit der 
Ausführung dieser Projecte sowohl für die Newton- 
als auch die Blochairn-Werke betraut worden 
war und letztere, deren Umbau weniger Schwierig- 
keit verursachte, nunmehr vollendet sind, habe 
ich das Vergnügen, Ihre Aufmerksamkeit auf die 
Zeichnungen (vergl. Blatt I)* zu lenken, unter 
denen Fig. I den Grundrifs, Fig. II den Quer- 


* Dieselben sind dem Engineering entnommen. 
D. Red. 
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und Fig. Il den Längsschnitt des Gielsraums 
der Blochairn-Werke darstellt. 

Die zwölf Schmelzöfen sind mit den Buch- 
staben A bis M bezeichnet; der M-Ofen kann 
25 t aufnehmen, während die übrigen 15 t-Ofen 
sind. Vor und parallel zu den Oefen liegen 
Geleise, deren nächstliegendes über der alten 
Gielsgrube läuft, die ausgefüllt ist mit Ausnahme 
einiger Stellen, die zur Vorsicht offen gelassen 
worden sind, um den Gufs auch dann vor- 
nehmen zu können, falls etwa an der neuen 
maschinellen Einrichtung etwas in Unordnung 
geräth. Auf diesem Geleise läuft eine kleine 
Locomotive, der ein Zug mit einer Pfanne für 
Stahl und einer Form für Schlacken angehängt 
ist. Zwischen den Oefen E und F ist direct 
über dem eben genannten Geleise ein besonders 
construirter hydraulischer Krahnen von 20 t Trag- 
kraft angebracht, dem gerade gegenüber ein 
20 t- Gielskrahnen von gewöhnlicher Bauart, jedoch 
ohne Einrichtung zum Heben liegt. Letzterer 
ist nur mit hydraulischer Vorrichtung versehen, 
um ihn um seine eigene Axe drehen zu können, 
und besitzt aulserdem an einer Seite einen Gy- 
linder nebst Plungerkolben, um die Gielspfanne 
nach jedem Gusse zur Entfernung aller Schlacke 
und leichten Umwechselung des Ausgusses um- 
drehen zu können. Dieser Krahnen ist im Mittel- 
punkt einer halbkreisförmigen Gielsgrube von 
12,12 m (40° engl.) Durchmesser und 0,91 m 
(3°) Tiefe aufgestellt. An passenden Punkten 
rund um die Giefsgrube sind drei Blockkrahnen 
angeordnet, deren jeder 5 t in zwei Ueber- 
setzungen von je 3 und 2 t zu heben vermag. 
Zwischen den Krahnen liegen zwei Sätze Durch- 
weichungsgruben von je 6 Zellen, die theilweise 
für Blöcke von 1/5 t, theilweise für solche von 
3 t eingerichtet sind. 

Die zwei äulseren Krahnen setzen die Goquillen 
fertig zum Gielsen, streifen hernach die Blöcke ab 
und legen sie in die Durchweichungsgruben, wäh- 
rend der Mittelkrahnen die Blöcke von daselbst 
wieder wegnimmt und sie in verticaler Lage auf 
den Kippwagen legt, der sich vor den Zuführungs- 
rollen der Blockwalze befindet und der ent- 
sprechend mit Cylinder und Kolben versehen 
ist, um das Umwerfen der Blöcke herbeizuführen. 
Indem der Kolben wider einen Hebel des Wagens 
falst, dreht er denselben um, so dafs der Block 
leicht und ohne Stols auf die Zuführungsrollen 
zur Walzenstralse fällt. 

Die Blockstralse hat hohle Stahlwalzen von 
559 mm (32 Zoll) Durchmesser ; die obere 
von ihnen, die um 356 mm (14 Zoll) verstellbar 
ist, wird durch hydraulische, unter der Fundament- 
platte gelegene Cylinder ausbalancirt. Statt die 
Stellschrauben in gewöhnlicher Weise zu drehen, 
erhalten ihre Lager, die drehbar eingerichtet sind, 
den Antrieb einer von kleinen Willans-Maschine 
mittelst von einer oben heruntergehenden Welle, an 
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der zwei Schnecken befestigt sind, die in an den 
Lagern befestigten Schneckenrädern eingreifen. 

Zwischen den Zuführungsrollen sind Hebel 
zur Handhabung der Blöcke angeordnet, um sie 
nach Belieben flach oder hochkantig oder vor 
die GCaliber legen zu können; die Bewegung 
der Hebelarme geschieht durch unter den Rollen 
angebrachte hydraulische Cylinder. 

Die Blockstrafse steht unter der Aufsicht 
und Handhabung eines Mannes, dem zwei Jungen 
helfen, von denen der eine die Stellvorrichtung 
der Walzen und der andere die Dreh- und Zu- 
führungsmaschinerie unter sich hat. Der Antrieb 
der Stralse geschieht durch eine Zwillings- 
maschine von 914 mm Dir. und 1219 mm Hub 
und einem Uebersetzungsverhältnifs von 1:23]. 
Der Dampfdruck beträgt 63 kg bei °/ı Füllung. 
Die Walzen machen 23 Umdrehungen in der 
Minute und haben eine Umfangs-Geschwindigkeit 
von ungefähr 55 m. 

Ein Satz von hydraulischen Scheeren ist im 
Bau begriffen, die mit einem Druck von 1000 t 
Blöcke von 610 X 203 mm zerschneiden sollen. 
Dieselben sollen hinter der Stralse Aufstellung 
finden und mit Zuführungsrollen ausgerüstet 
werden, die die Bramme von der Stralse durch 
die Scheere auf Wagen bringen sollen, die dann 
zu den Wärmöfen gerollt werden. 

Nachdem ich dergestalt die Einrichtungen 
beschrieben habe, will ich nunmehr zur Betriebs- 
führung übergehen. 

Die Schmelzöfen werden in der Sonntagnacht 
in schneller Aufeinanderfolge beschickt, und so- 
bald der erste davon (etwa nach 12 Stunden) 
zum Abstich fertig ist, fährt die Locomotive den. 
Wagen mit der Pfanne vor den Ofen, worauf 
das Bad abgestochen wird. Man läfst hierbei 
allen Stahl nebst Schlacke in die Pfanne ein- 
treten, da die Schlacke in die auf dem gleichen 


Zuge befindliche Form überlaufen kann; man 
rettet dadurch den Stahl, den man gewöhnlich 
noch unten in den Schlackenläufen vor den 


Oefen findet, und erhält so eisenfreie Schlacke, 
dafs man der Nothwendigkeit, sie auseinander 
zu brechen, enthoben ist. 

Nachdem die Pfanne unter den Krahnen ge- 
fahren worden ist, wird sie emporgehoben, bis 
zwei Knaggen, die zu beiden Seiten ihrer Giefs- 
mündung liegen, in Berührung mit entsprechenden 
Ansätzen kommen, die am Krahnen befestigt 
und so angebracht sind, dafs sie die Ausguls- 
öffnung der Pfanne in der gleichen horizontalen 
Ebene halten, bis ihr ganzer Inhalt in die zweite 
Giefspfanne entladen ist, was man leicht durch 
Fortfahren im Heben, nachdem die Knaggen ge- 
falst haben, erzielt. Nachdem der Giefskrahnen 
in seine Pfanne den ganzen Inhalt der ersten 
Pfanne aufgenommen hat, wird er rund über die 
Coquillen der Giefsgrube bewegt und der Guls 
in gewöhnlicher Weise vorgenommen. 


Die Zeit, welche für den Abstich des Ofens, 
den Umguls des Stahls in die zweite Pfanne 
und für das Vergielsen in die Goquillen nöthig 
ist, ist 14 bis 15 Minuten, eine kürzere Zeit, als 
bei dem alten Verfahren erforderlich war. 

Aus der Beschreibung geht hervor, dafs man 
bei dieser Anordnung bei dem Giefskrahnen der 
Hebevorrichtung entbehren kann. Der Transport 
des Stahls hatte uns zuerst grofse Bedenken 
erregt, da es uns bekannt war, dafs man Aelın- 
liches anderwärts versucht, aber als unpraktisch 
verworfen hatte. Auch ist die Temperatur des 
Herdmetalls bei dem Abstich viel niedriger als 
die des Bessemerstahls, und fürchteten wir, dafs 
die Charge so abkühlen würde, dals sie sich aus 
der zweiten Pfanne nicht mehr vergiefsen lassen 
oder wenigstens einen erheblichen Rückstand 
daselbst hinterlassen werde. Nichts von alledem 
ist eingetreten, wir haben jetzt thatsächlich 
weniger Rückstand als früher. Die Arbeiter 
wissen, dals, wenn sie ihre Charge zu frühzeitig 
abstechen, dies unvermeidlich entdeckt wird und 
sie selbst darunter leiden; da die Pfannen im 
steten Gebrauch sind, so bleiben sie heils, so dals 
auch der Stahl, nachdem er in die zweite Pfanne 
umgegossen ist, sehr heifs bleibt und sich nicht 
abkühlt, wenn er auf den Boden fällt. Nachdem 
er nach dem Vergielsen ungefähr 20 Minuten 
gestanden hat, werden die CGoquillen abgestreift 
und die Blöcke in die Durchweichungsgruben 
gestellt, wo sie ungefähr 55 Minuten bleiben ; 
von dort werden sie nach den Blockwalzen ge- 
schafft und auf den erforderlichen Querschnitt 
reducirt, worauf sie passend zerschnitten und 
nach den Wärmöfen der Blechstralsen geschafft 
werden. 


Man kann also sagen, dafs die vorgeblockten 


Stücke in 95 Minuten — 14 bis 15 zum Ab- 
stich und Guls, 20 in den Goquillen, 50 in den 
Durchweichungsgruben und 5 zum Vorwalzen 
und Zerschneiden — fertig gestellt werden. 

Die Vortheile der neuen Gielseinrichtung sind 
erhebliche. Der ganze Betrieb steht mehr unter 
Controle und wird methodischer Zausgeführt; 
Pfannen, Wagen, Laufkrahnen und Coquillen 
sind einfacher in der Anlage, die Arbeitslöhne 
sind geringer und ist der Gielsraum stets frei 
von Abfällen aller Art, so dafs die Arbeit mehr 
Freude macht. Die Vortheile der übrigen An- 
lage — Durchweichungsgruben und Blockwalze — 
treten in mancher Weise hervor. Die Arbeits- 
löhne sind erheblich verringert, ebenso wird 
Brennmaterial erspart; der Abbrand beim Wieder- 
erhitzen verringerl sich von etwa 23/40), auf fast 
Null, da derselbe unseren Büchern gemäls in der 
Durchweichungsgrube nur 0,02°/, beträgt; hierzu 
kommen noch die indirecten _Vortheile, welche 


durch Verbesserung in der Qualität der Brammen, 


durch geringere Anzahl fehlerhafter Bleche u. s. w. 
entstehen und die bedeutender sind, als man ver- 
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muthen sollte. Aufserdeın hat der Betrieb an 
Bequemlichkeit und Geordnetheit gewonnen, ein 
Umstand, der auch von den Arbeitern selbst ge- 
würdigt wird. 

Die Blockwalze nebst Zubehör wurde von 
uns selbst gebaut; die grolsen Scheeren gehen 
ihrer Vollendung bei Tannet, Walker & Co. ent- 
gegen, die auch die Giels- und Blockkrahnen 
gemacht haben. Letztere sind nach meiner 
Memung das Beste und Vollkommenste, was je 
darin geleistet worden ist. Sie bestreichen einen 
Kreis von 12,19 m (40 Fufs) und sind mit 


hydraulischer Drehvorrichtung und Zahnstangen- 
getriebe versehen; ihre Construction ist ausge- 
zeichnet und hat sich im Betrieb sehr bewährt. 
Der Krahnen zum Heben der Pfanne wurde 
ebenfalls zu unserer Zufriedenheit von Fielding 
& Patt in Gloucester geliefert, Schliefslich will 
ich nicht unterlassen, den Herren Dick, dem Be- 
triebsleiter der Blochairn- Werke, und Packer, 
Betriebsleiter der Newton-Werke, nebst dessen 
Ingenieur Swaine meinen Dank für ihre Mit- 
arbeiterschaft an den Umbauten auszusprechen. 


Ueber die Darstellung des Tiegelgufsstahles. 
Von Henry Seebohm aus Sheffield. 


Vortrag, gehalten vor dem Iron and Steel Institute in Chester. 


ann 


Die althergebrachte Methode der Umwandlung 
von Schmiedeeisen in Stahl mit. nachfolgendem 
Schmelzen desselben im Tiegel behufs Erzeugung 
von Stahlblöcken, die wiedererhitzt und auf die 
gewünschte Dimension und Gestalt gewalzt oder 
gehämmert werden, ist so oft beschrieben 
worden, dafs ich das Thema nur auf besondere 
Aufforderung seitens des Vorstandes des Institute 
vorbringe. Derselbe ging hierbei von der Auf- 
fassung aus, dals das Journal noch keine Ab- 
handlung über diesen Gegenstand aufzuweisen 
habe und dafs die in Sheffield, dem Hauptquartier 
der Tiegelgulstahl-Industrie, beabsichtigte Ab- 
haltung des Meetings eine günstige Gelegenheit 
zum Studium dieser Industrie aus eigener An- 
schauung bieten werde. Letzteres beansprucht 
nunmehr wohl ein erhöhtes Interesse, ‚nachdem 
Sheffield den Wünschen des Institute nicht ent- 
gegengekommen ist.und zwar etwa nicht aus 
Mangel an Gastfreundschaft, sondern wegen des 
festgewurzelten Glaubens, dafs die Patentgesetze 
so schlecht sind, dafs bei einer technischen Ver- 
besserung Geheimhaltung gewinnbringender als 
Patentirung sei. Erfinder in Sheffild haben durch 
bittere Erfahrung erprobt, dals in der Geheim- 
haltung der einzige Schutz für Verbesserungen 
besteht, und wenn sie vermeinen, eine Gans ge- 
funden zu haben, die goldene Eier legen könnte, 
so riegeln sie die Thür ihres Stalles doppelt zu. 
Man sagt, dals es kein Gesetz ohne Lücken 
gäbe; zu meinem Bedauern bilden hiervon die 
Patentgesetze keine Ausnahme, wenn man nur 
Geld genug besitzt, um sie sich zu er- 
schlielsen. 

Vorausgeschickt sei, dafs ich nichts Neues 
Keiner Sheffielder Firma ist 
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es bis jetzt gelungen, den Stein der Weisen auf- 
zufinden. Wir haben alle unsere kleinen Ge- 
heimnisse, die wir ängstlich bewachen (und sie 
haben keinen gröferen wissenschaftlichen Werth 
als die des Freimaurerthums), aber trotz der 
wichtigen und werthvollen Endeckungen, die im 
Laufe der vergangenen 25 Jahre in der Ver- 
vollkommnung der Gulsstahlerzeugung gemacht 
worden sind, behaupten die nach althergebrachter 
Methode arbeitenden Tiegelgulsstahl-Fabricanten 
von Sheffild noch ihren Rang. Sie verwandeln 
immer noch Stabeisen in CGementstahl und 
schmelzen Cementstahl zu Gufsstahl um, wobei 
es einigen von ihnen auch gelungen ist, den 
Gufsstahl in Gold umzusetzen. 

Die Erfahrungen emes Jahrhunderts haben 
die Tiegelgulsstahl-Fabricanten überzeugt, dals 
die besten (ualitäten nur aus Stabeisen her- 
gestellt werden können, das aus aus Dannemora- 
Erzen erblasenem Roheisen erzeugt worden ist. 
Dieses Eisen ist theuer, sein Durchschnittspreis 
der letzten 40 Jahre ist mindestens 500 «# pro 
Tonne gewesen; aufserdem ist der Procels 
seiner Umwandlung in Stahl langsam und kost- 
spielig; der Schmelzprocels in kleinen Tiegeln 
erfordert hohe Löhne und grolsen Brennmaterial- 
verbrauch, so dals die besten (ualitäten von 
Tiegelgulsstahl folgerichtig nur zu einem sehr 
hohen Preis verkauft werden können. Sogenannter 
bester Tiegelgulsstahl wird zu niedrigen Preisen 
von gewissenlosen Fabricanten verkauft und von 
leichtgläubigen Gonsumenten gekauft, aber wenn 
auch theurer Stahl schlecht sein kann, so kann 
billiger Stahl schlechterdings nicht gut sein. 
Die beste Qualität läfst sich nicht aus billigem 
Rohmaterial oder durch einen billigen Procels 
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herstellen. Jedes Jahr bringt in dieser Richtung 
gescheiterte Versuche; am weitesten kam Bes- 


semer, doch hatte er ebensowenig wie seine 
Vorgänger einen Erfolg zu verzeichnen. Er 
versuchte die Fabrication eimes Materials, das 


zum Preise von 120 »#% pro Tonne mit solchem 
von 1200 «%#% in Wettbewerb treten sollte, und 
scheiterte hierin gänzlich. Seine Stahlfabrication 
war allerdings von Erfolg begleitet, und zwar einem 
Erfolg, den man vielleicht den glänzendsten unseres 
Jahrhunderts nennen kann. Trotzdem bin ich 
nicht ganz sicher, ob er selbst seinen Versuch 
für gescheitert hält, denn im Jahre 1880 schalt 
er die Messerschmiede Londons wegen ihrer An- 
hänglichkeit an althergebrachten Gewohnheiten 
und suchte ihnen klar zu machen, dafs der hohe 
Preis des Tiegelstahles seinen Grund in einer 
Gombination der Interessen seitens der Fa- 
bricanten und von Vorurtheil seitens der Ab- 
nehmer habe. Bessemer mag die Schmiedeisen- 
industrie halb zu Grunde gerichtet und die Roh- 
eisenindustrie in andere Bahnen gelenkt haben, 
aber die Tiegelstahlfabrication bewahrt ihre Be- 
rechtigung trotz seiner grolsen Entdeckungen. 
Als die Eisenbahnen zuerst aufkamen und die 
Wagen und Kutschen von den Landstralsen ver- 
schwanden, glaubten viele, dafs die Pferde im 
Preise sinken würden, gerade das Gegentheil trat 
aber ein. Aehnliche Befürchtungen machten 
sich hinsichtlich des Tiegelstahls geltend, als 
der Bessemer- und Herdstahl auf den Markt 
kamen. Auch dort haben sie sich ebenfalls 
nicht bewahrheitet. Die gewöhnlicheren Qualitäten 
von Tiegelstahl sind durch die neuen Fabricate 
verdrängt worden, aber ihre Darstellung in so 
ungeheuren (Quantitäten hat direct und indirect 
eine so grolse Menge der besseren Qualitäten 
von Tiegelstahl verlangt, dafs seine Gesammt- 
production jetzt vielleicht doppelt so grofs ist, 
als sie vor der Erstehung seiner Nebenbuhler 
war. — 

Die chemische Analyse spielt eine sehr 
wichtige Rolle in der Darstellung von Schmied- 
eisen, Bessemer- und Herdstahl und sogar auch 
der verhältnifsmäfsig kleinen Quantität von Tiegel- 
stahl, die man noch in ungehärtetem Zustande 
gebraucht. Man kann die Güte dieser Metalle 
ziemlich genau nach ihrer chemischen Analyse, 
fast ebenso gut wie nach den Ergebnissen der 
mechanischen Proben auf Bruchfestigkeit und 
Gontraclion beurtheilen. Aber bei dem, was 
wir mangels eines besseren Namens als die »legitime 
Gulsstahlindustrie«e bezeichnen, sagt uns die 
chemische Analyse wohl vieles, 'aber nicht Alles. 
Die Analyse lehrt uns die Höhe der Bestand- 
theile kennen, die der Stahl neben dem Eisen 
enthält; es ist aber leicht, einen verhältnifs- 
mäfsig billigen Stahl mit genau gleicher Analyse, 
wie der beste Tiegelstahl sie besitzt, zu erzeugen, 
trotzdem ist der erstere dem letzteren an Güte 
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erheblich unterlegen. Es ist dies eine Er- 
scheinung, die über jede Möglichkeit einer An- 
zweiflung erhaben ist und die Grund genug ist, 
weshalb die Sheffielder Fabricanten stets bereit 
waren, einen so hohen Preis für Dannemora- 
Eisen anzulegen, die aber keinen Anlafls zur 
gänzlichen Vernachlässigung von Analysirungen 
geben sollte, wie dies vielfach in Sheffield ge- 
schieht. Eine Erklärung für diese Erscheinung 
besitzen wir zur Zeit noch nicht, die Aussage 
der Sheffielder Empiriker, dafs die eine Stahl- 
sorte »Körper« (body) und die andere keinen 
besitzt, trägt auch nicht zur Aufklärung bei. 
Wenn die Chemiker sich einmal davon über- 
zeugen wollten, dafs dieser Unterschied in der 
Qualität eine Thatsache ist, so würden sie bald 
imstande sein, uns darüber aufzuklären. 


und ist die völlige Aufklärung der diesbezüglichen 
Eigenschaften meines Erachtens nur eine Frage 
der Zeit. Um zur Lösung derselben eine An- 
regung zu geben, gestatte ich mir zwei Hypothesen 
zur Erklärung des »Körpers« anzudeuten. 

Der beste Rasirmesserstahl enthält 11% 
Kohlenstoff. Derselbe muls aus passend er- 
zeugtem Stahl hergestellt werden; es genügt 
nicht, harten und weichen Stahl zusammenzu- 
mischen oder Roheisen mit Eisen herabzukohlen, 
wenn auch in beiden Fällen derselbe G-Gehalt 
von genau 1! % resultiren mag. Der so er- 
zeugte Stahl besitzt nicht genug Körper, so dals 
die Schneidekante des Messers nicht hält. Zu dem- 
selben muls ferner solcher Stahl genommen werden, 
der aus aus manganhaltigen Erzen dargestelltem 
Eisen erzeugt wurde. Durch Zusatz von Mangan 
in der Form von Spiegeleisen oder Ferromangan 
erreicht man nicht dasselbe. CG und Mn sind 
mit dem Eisen nicht chemisch in bestimmten 
Verhältnissen verbunden, sondern gehen mit dem- 
selben Legirungen in jedem Verhältnils ein. 
Dafs der G dabei in zwei verschiedenen Formen 
vorkommt, ist wohl bekannt; warum sollte nun 
das Mn nicht auch in zwei Formen im Eisen 
vorkommen können? und da der Rasirmesser- 
stahl im Tiegel eine halbe Stunde nach erfolgter 
Schmelzung gekocht haben muls, so kann die 
mechanische Mischung des G und Mn bei dem 
mittelst des billigen Processes hergestellten 
Stahle weniger gleichartig als bei dem nach der 
alten Methode erzeugten sein. Es steht fest, 
dafs die feinsten Stahlqualitäten nach der 
Härtung bei mikroskopischer Betrachtung eine 
vollkommenere Regelmäfsigkeit in ihrer Krystalli- 
sation zeigen als geringere Qualitäten; vielleicht 
ist eine Erklärung des im Stahl vorhandenen 
»Körpers« in der Abwesenheit schädlicher Be- 
standtheile in Verbindung mit der vollkommen 
gleichartigen Vertheilung der vortheilhaften Be- 
standtheile zu suchen. Gehärteter Stahl ist 
krystallisirter _ Stahl, 
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mälsigkeit in der Krystallisation des Stahles ist 
vielleicht eine nothwendige Bedingung für einen 
guten Schneidstahl, die sich aber bis jetzt nur 
durch die langsame und kostspielige alte Methode 
erfüllen läfst. 

Der Hauptgrund, weshalb es den Bessemer- 
und Herdstahlblöcken so völlig milslungen ist, 
den Tiegelstahl dort zu verdrängen, wo bessere 
Qualitäten erforderlich sind, ist der, dafs sie 
ohne Zusatz von Silicium oder Mangan nicht 
gesund gemacht werden können. Bei dem 
Schmelzen von gewöhnlichem Stahl mit 0,15 
bis 0,05 % P-Gehalt mufs der Stahl vergossen 
werden, sobald er möglichst vollkommen flüssig 
geworden ist, und so heils, wie der Tiegel es 
gestattet. Bei der Darstellung der höheren 
Qualitäten des Tiegelstahles (mit 0,01 bis 
0,001% P) würde ein gleiches Verfahren selt- 
same Ergebnisse zeigen; der geschmolzene Stahl 
würde in der Goquille überkochen und der Block 
würde durch und durch so schwammig sein, 
dafs sein spec. Gewicht kaum das des Holzes 
überschreiten würde. Einige von diesen Blasen 
würden sich bei nachfolgender Schmiedung des 
Blockes zuschweilsen lassen, bei den meisten 
würde dies jedoch wegen der darin vorhandenen 
Oxydhaut unmöglich sein, so dafs das End- 
product, falls es nicht schon im Feuer verbrannt 
war, mit unganzen Stellen besäet und völlig 
unbrauchbar sein würde. Zur Umgehung dieser 
Uebelstände ist es nothwendig, den Stahl eine 
halbe Stunde lang nach dem Flüssigwerden zu 
kochen und ihn dann bis auf eine bestimmte 
Temperatur abzukühlen, ehe er in die CGoquillen 
vergossen wird. Im Munde der Empiriker heilst 
dies Verfahren das »Tödten« (killing) des Stahles 
und es gilt als Axiom, dafs, je höher die Qualität 
des Stahls ist, er auch desto mehr »Tödten« ver- 
trägt. Gerade von diesem Theile der Dar- 
stellung des Tiegelstahles sind seine besonderen 
Vorzüge herzuleiten, der Preis und die Qualität 
des Productes hängen in hohem Grade von der 
dabei aufgewandten Fertigkeit ab. Ein altes 
Sheffielder Sprichwort besagt, dals, wenn man 
den Teufel in den Schmelztiegel einsperrt, er stets 
auch wieder herauskomme; das Umgekehrte ist 
aber durchaus nicht der Fall. Wenn man im 
Tiegel auch Eisen in Stahl umwandeln kann, 
so kann man doch nicht schlechten Stahl in 
guten verwandeln; wenn man engelreinen Stahl 
einfüllt, so kann man ihn bei nicht richtiger 
Behandlung und Unterlassen des »Tödtens« in 
teufelsmälsig schlechte Blöcke umwandeln. Ge- 
rade das »Tödten«e kann man bei dem 
Bessemer- oder Herdstahl aber nicht ohne so 
viel Zusatz von Mn oder Si erreichen, dafs der 
Stahl bei der Härtung brüchig- wird. 

Es ist mir nicht bekannt, ob die Chemiker 


- eine Erklärung für das »Tödten« von Qualitätsstahl 


gefunden haben. Bei der Umwandlung von Eisen 


in Stahl in einem Gementirofen nimmt man an, 
dafs der Sauerstoff der Luft in den Kästen sich 
mit der Holzkohle zu Kohlenoxyd verbindet, 
das von dem weilsglühenden Eisen aufgenommen 
wird und daselbst so viel Kohlenstoff abgeben 
muls, dafs es zu Kohlensäure weiter oxydirt 
wird. Es ist festgestellt, dals Metalle das Viel- 
fache ihres eigenen Rauminhaltes an Gasen zu 
absorbiren vermögen; möglicherweise wird auch 
die in der eben beschriebenen Art entstandene 
Kohlensäure bei ihrer Bildung nicht aus dem Eisen 
ausgetrieben, sondern von demselben zurückbehalten 
und erst durch Kochen im Schmelztiegel ausge- 
trieben. Mag dem: nun so sein oder nicht, die 
Thatsache besteht, dafs, wenn man Cementstahl 
mit mehr als 1,4% CG machen will, es nöthig 
wird, denselben zweimal zu cementiren, mög- 
licherweise damit in der Zwischenzeit ein Theil 
der erst eingeschlossenen Kohlensäure entweichen 
kann und ihr Platz zur Aufnahme weiterer 
Kohlensäure frei wird. 

Eine andere Erscheinung, die auf diese Frage 
vielleicht Licht wirft, ist die, dafs CGementstahl, 
der direct nach seiner Entnahme aus dem Ge- 
mentirofen geschmolzen wird, längeres »Tödten« 
verlangt als solcher, der eine Zeitlang der Luft 
ausgesetzt war, während welcher er vermuthlich 
einen Theil der eingeschlossenen Gase abgeben 
konnte. Der Zusatz von Stahlschrott unterstützt 
den Procels des »Tödtens« wesentlich, es muls 
dies natürlich erscheinen, wenn wir bedenken, 
dafs der zuvor eingeschmolzene Schrott seine 
eingeschlossenen Gase bei der ersten Schmelzung 
abgegeben hat. Der Umstand, dafs die Gegen- 
wart von Mn oder Si erheblich zur Tödtung des 
Stahls beiträgt, kann vielleicht auf die Theorie 
zurückgeführt werden, der zufolge die CO, mit 
denı Mn oder Si eine Verbindung eingeht oder 
auch darauf, dafs in einer Eisenlegirung mit Mn, Si 
oder P das eingeschlossene Gas bei einer viel 
höheren Temperatur als in reinem Eisen ausge- 
trieben wird. 

Ehe ich zur Beschreibung der Tiegelgufs- 
stahl-Darstellung übergehe, seien der Nomenclalur 
von Eisen und Stahl, wie sie in Sheffield üblich 
ist, einige Worte gewidmet. Roheisen (pig 
iron) wird direct aus dem Erz im Hochofen  er- 
schmolzen und enthält 3 bs 5% GC. Nach der 
Umschmelzung heifst es Gulseisen (cast iron) 


oder Metall (metal.) Spiegeleisen (spiegel 
iron) ist Roheisen mit 5 bis 15% Mn. 
Stabeisen (bar iron), auch Schmiedeisen 


(wrought iron) genannt, ist Roheisen, das um- 
geschmolzen und fast seines ganzen G-Gehaltes 
im Puddel- oder einem analogen Procels beraubt 
worden ist; die schwammige Masse oder der 
Eisenballen wird in einen Stab gehämmert oder 
gewalzt, der für den Sheffielder Handel 3 Zoll 
(76,2 mm) breit, °/g Zoll (15,9 mm) dick und 
6 bis 12 Fuls (1,8 bis 3,6 m) Jang ist, 
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Puddelstahl (puddled steel) ist genau dasselbe 
wie Stabeisen, mit der Ausnahme, dafs der 
Puddelprocels eingestellt wird, sobald etwas mehr 
als die Hälfte des Kohlenstoffs aus dem Roheisen 


entfernt ist. Zwischen Puddelstahl und Stab- 
eisen besteht daher keine scharfe Grenzlinie, 
aber wenn zwischen dem weichsten Stabeisen 


und dem härtesten Puddelstahl auch eine un- 
endliche Zahl Zwischenstufen bestehen und die 
Festsetzung eines genauen Procentsatzes für den 
G-Gehalt zu den Dingen der Unmöglichkeit ge- 
hört, so ist es doch gebräuchlich, alle in Wasser 
härtbaren gepuddelten Stäbe mit Puddelstahl 
und die nicht härtbaren mit Stabeisen zu be- 
zeichnen. Diese Linie fällt mit ungefähr 1; % 
CG-Gehalt zusammen. , CGementstahl (blister 
-steel) ist Stabeisen, das im Gementirofen in 
Stahl umgewandelt worden ist und dessen 
C-Gelialt zwischen !/; und 1!/; % schwankt. Es 
giebt natürlich eine unbegrenzte Zahl von Koh- 
lungsgraden zwischen den »harten und weichen 
Hitzen«; im Handel sind sechs unter folgenden 


Namen vertreten : C-Gehalt 
Nr. 1. Federstahl* (spring heat) 1i2’% 


„.2. Handelsstahl (country.heat) .. ... . ls, 
. Schweilsstahl (single-shear heat) . 
„ 4. Doppelschweifsst. (double-shear heat) 1 „ 

„ 5. Werkzeugstahl (steel-through heat) 1'js „ 
„ 6. Feilenstahl (melting heat) . 110%, 

Stabstahl (bar steel) ist Gementstahl, der 
auf seine Dimensionen durch Ausschmieden oder 
Walzen gebracht worden ist. Schweilsstahl 
wird durch Zusammenschweilsen von einem 
halben Dutzend CGementstäben gefertigt. Nur 
solche Stäbe werden dabei gewählt, bei denen 
der Umwandlungsprocels so weit getrieben ist, 
dafs die Aulsenfläche des Stabes Stahl und der 
Kern Eisen ist. Wenn dieselben zusammenge- 
schweilst und auf kleine Dimensionen herunter- 
geschmiedet oder gewalzt werden, so ist das 
entstehende Product ein mechanisches Gemenge 
von Eisen- und Stahl, das grolse Zähigkeit mit 
der Fähigkeit, eine mäfsig harte Schneidekante zu 
erwerben, besitzt und für bestimmte Sorten von 
Messern grolse Verwendung findet. Doppel- 
schweifsstahl entsteht durch Herunterarbeiten 
des Handelsstahls auf passende Dimensionen und 
nochmaligem Zusammenschweilsen der Stäbe, 
wodurch das Gemenge inniger wird. Gufsstahl 
ist Stahl, der in einem Tiegel (erucible) um- 
geschmolzen und in eine Goquille (mould) um- 
gegossen worden ist und dadurch ein Block 
(ingot) geworden ist, der hernach auf die ver- 
langte Dimension heruntergewalzt oder gehämmert 
wird. Sie werden in verschiedenen Härtegraden 
(tempers) dargestellt, die im G-Gehalt von °/4 oder 
weniger bis 11/; % schwanken. Die verschiedenen 


* Wir sind bei der Wahl der deutschen Be- 
zeichnungen den von Wedding in seiner Hüttenkunde 
angenommenen Ausdrücken gefolgt. (Vol. III, pag. 
586.) D. Ue. 
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Härtegrade kann man auf verschiedenen Wegen 
erreichen. In den meisten Fällen ist ohne 
Zweifel der beste Weg der, im den Schmelz- 
tiegel Gementstahl von genau dem gewünschten 
Härtegrad einzufüllen ; je gleichmälsiger die Um- 
wandlung und je sorgfältiger die Auswahl und 
Zurückweisung härterer oder weicherer und ver- 
dorbener Stäbe war, um so besser. Sorgfältig 
ausgewählter Gementstahl liefert einen Gulsstahl, 
der die gröfste Härte mit der höchsten Elastieität 
nach erfolgter Härtung verbindet. Für ein- 
zelne Zwecke ist es vor allem wichtig, dals die 
aus den Blöcken hergestellten Stäbe gesund 
(sound) sind, d. h. also, dafs in den Blöcken 
keine Blasenlöcher »honeycombs« waren; bei 
anderen ist die Schweilsbarkeit die .conditio 
sine qua non; bei anderen wieder ist die Nei- 
gung zum Springen bei der Härtung in Wasser 
zu vermeiden, oder der Stahl wird überhaupt 
nicht gehärtet, sondern mufs in ungehärtetem 
Zustande ıimöglichst hart und zähe sein. In 
allen diesen Fällen mufs die Fabrieationsmethode 
der Verwendungsart angepalst werden. Aulfser 
der oben angedeuteten Verfahrungsweise giebt 
es noch zwei andere Wege, um denselben C- 
Gehalt zu erzielen. Man kann entweder zer- 
schnittenes Schmiedeisen in den Tiegel thun 
und dasselbe mit Holzkohle höherkohlen oder 
zerstückeltes Roheisen einfüllen und mit Schmied- 
eisen herunterkohlen. Eine vierte-Methode, die 
für die meisten Zwecke die beste ist, besteht 
darin, die Gementstähle etwas härter, als der zu 
erzielende Härtegrad sein soll, zu nehmen und 
sie durch den Zusatz von etwas Stahlschrott um 
ein geringes herunterzukohlen. Bessemer- 
und Siemensstahl bedürfen hier keiner Er- 
läuterung, da sie nicht im Betracht kommen. 
Der Umwandlungs- oder Gementirungspro- 
ce[s wird in dem Gementirofen vorgenommen. Der- 
selbe besteht aus zwei nebeneinanderliegenden 
Steinkästen, einfach Kisten (converting pots) 
genannt, von je 1,22 m (4 Fuls) Breite und 
Tiefe und 3,66 m (12 Fuls) Länge und mit 
Unterfeuerung, welche den Zutritt der Wärme 
um die ganze Kiste herum gestatten. Diese 
Kisten werden aus Blöcken von besonderem, in 
der Nähe Sheffields gefundenem feuerfestem Stein 
aufgebaut, der .die Eigenschaft besitzt, nicht zu 
reilsen, wenn man ihn langsam anheizen und ab- 
kühlen läfst. Die Blöcke werden mit einem aus 
gemahlenem feuerfesten Thon bereiteten Mörtel 
gemauert. Ueber den zwei Kisten ist ein Ge- 
wölbe aus feuerfesten Ziegeln aufgemauert, 
während das Ganze mit gewöhnlichen Ziegeln 
ummauert ist, um die Ausstrahlung der Hitze 
möglichst zu vermeiden. | 
Auf dem Boden jeder Kiste wird eine Lage 
von in Stücken von !/ı bis !/s Quadratzoll zer- 
kleinerter Holzkohle ausgebreitet, hierauf wird 
eine Reihe von Eisenstäben gelegt, diese wieder 
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mit Kohle belegt, worauf eine zweite Lage Eisen 
folgt u. s. w., bis die Kiste mit abwechselnden 
Lagen von Holzkohle und Eisen gefüllt ist; dann 
wird sie sorgfältig geschlossen mit einer ‘dicken 
Lage von Schleifsteinstaub (wheel-swarf), der sich 
als Schlamm in den Trögen der in Sheffield vor- 
handenen Schleifsteine ansammelt und daher aus 
dem Abrieb derselben, vermischt mit feinstem 
Stahlstaub, besteht. Diese Masse ist gegen an- 


haltende Hitze ungemein widerstandsfähig und - 


schliefst die Kiste luftdicht ab. Um den Fort- 
schritt des Processes beobachten zu können und 
den Zeitpunkt zu bestimmen, in dem man die 
Feuer ausgehen lassen kann, lälst man zwei 
oder drei Eisenstäbe aus besonders angebrachten 
Löchern vorstehen. Dieselben, tap bars benannt, 
werden gegen Ende des Processes herausgezogen 
und untersucht; an der Stelle, wo sie aus der 
Kiste hervorragen, werden sie mit weilser Asche 
abgedichtet, um die Luft von dem Eintritt in 
das Kisteninnere abzuhalten. 

Die mit den abwechselnden Lagen von Eisen 
und Holzkohle gefüllten und hermetisch ver- 
schlossenen CGementirkisten werden langsam bis 
auf Weifsgluth gebracht und auf dieser Tem- 
peratur eine Woche lang oder länger erhalten, 
je nach dem gewünschten Kohlungsgrad. Eine 
weitere Woche geht über die Abkühlung hin, 
die sehr langsam geschehen muls, um die Kisten 
vor dem Zerspringen zu bewahren; dann wird 
der Deckel aufgebrochen und entfernt und die 
Stäbe, die als solche aus Eisen hineingelegt 
wurden , werden als Gementstahl oder Blasen- 
stahl (blister steel) herausgenommen. Der Name 
Blasenstahl rührt von den Blasen her, mit denen 
die Oberfläche nach Ablauf des Processes be- 
deckt ist. Etwas von der Holzkohle ist im 


Laufe der Woche, während der sie der Weils- 


glutlı ausgesetzt war, verbrannt, ein beträcht- 
licher Theil bleibt jedoch zurück und wird un- 
verändert herausgenommen. 

Eine chemische Aenderung in der Zusammen- 
setzung der Stäbe hat stattgefunden. Sie waren 
anfänglich reines oder nahezu reines Eisen, das 
nur !/, oder weniger Procent G enthielt und in 
seiner Structur sehnig war und eine doppelte 
Biegung ohne Bruch vertrug. Nach dem Um- 
wandlungsprocels ist es eine Eisenkohlenstoff- 
verbindung mit !/s bis 119% G je nach der 
Dauer und dem Hitzegrad des Ofens. Die Stäbe 


sind nunmelır mehr oder minder krystallinisch 
und können durch einen leichten Hammerschlag 
zerbrochen werden. 

Die in Sheffield gebräuchlichen Gementiröfen 
wechseln in der Gröfse, einige fassen bis 30, 
andere nicht mehr als 15 t. Das Eisen nimmt 
um ein geringes an Gewicht zu. Der Procels 
nimmt 3 Wochen in Anspruch; ein paar Kisten 
können 20 bis 40 mal benutzt werden, bevor 
eine Erneuerung nothwendig wird. 

Wie jeder mit der Stahlbereitung verknüpfte 
Procels, so mufs auch der Gementirprocels eine 
Spielsruthengasse voll Gefahren durchlaufen. 
Bisweilen zerspringen die Kisten, Luft tritt zu 
und es verbrennt die Kohle oder oxydirt sogar 
das Eisen. Solche Stäbe werden als verbrannt 
(aired) bezeichnet, sie sind leicht zu erkennen, 
da sie fast ganz die Neigung zum Rostigwerden 
verloren haben. Wenn die Öfentemperatur zu 
hoch war, so schmilzt der Stab an der Ober- 
fläche und erscheint glasirt (glazed). In Shef- 
field erzählt man sich von Fällen, wo durch 
Unkenntnifs der Ofen so hoch erhitzt wurde, 
dafs die ganze Füllung von Eisen und Holzkohle 
zusammenschmolz und zu ihrer Entfernung ab- 
gelassen werden mulste. 

Während des Umwandlungsprocesses wird 
zunächst die Aufsenseite des Schmiedeisenstabs 
in Stahl verwandelt, und in Federstahlhitze bleibt 
der Kern Eisen, obgleich an der Bruchstelle die 
Eisenkrystalle an Glanz eingebülst haben. Bei 
der Handelsstahlhitze muls dieser Glanz noch mehr 
verschwunden sein und müssen die Stahlkrystalle 
an den Kanten entschiedener auftreten. In der 
Schweilsstahlhitze zeigt der Bruch mehr Stahl 
an der Aulsenseite und weniger Eisen im Kern, 
im Doppelschweifsstahl ist beides in ungefähr 
gleichem Verhältnifs vertreten. Es ist wichtig, 
dafs. der Uebergang vom einen zum andern 
möglichst allmählich stattfindet; ist die Grenz- 
linie scharf markirt, so ist der Gementir- 
procels zu rasch betrieben worden. Solche 
Stäbe werden als flushed bars bezeichnet. In 
der Werkzeugstahlhitze müssen im Bruch alle 
Spuren von Eisen verschwunden, jedoch die 
Stahlkrystalle klen sein. Eine kurze Zeit 
länger im Öfen giebt Feilenstahl, dessen Krystalle 
grols sind und in Ausnahmefällen sogar Rauten 
bilden, die quer über den Stab reichen. 

(Schlufs folgt.) 
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Conferenz 
zur Vereinbarung einheitlicher Untersuchungs - Methoden bei der 
Prüfung von Bau- und Constructions-Materialien auf ihre 
mechanischen Eigenschaften, 
abgehalten in München am 22., 23. und 24. September 1884. 


mr. nn 


Ueber die Zwecke und Ziele dieser Conferenz 
haben wir bereits in der vorletzten Ausgabe 
(Nr. 9, Seite 550) unserer Zeitschrift eine kurze 
Mittheilung aus der Feder des Herrn Professors 
Bauschinger, des verdienstvollen Urhebers des 
Unternehmens, gebracht, während wir in unserer 
letzten Ausgabe (Nr. 10, Seite 630) eine kurze 
Notiz über den Verlauf der Versammlung und 
die wichtigsten dort gefalsten Beschlüsse zu vor- 
läufiger Kenntnils unserer Mitglieder brachten. 
Wir erfüllen heute unser an letztgenannter Stelle 
gegebenes Versprechen, indem wir ausführlicher 
auf die Verhandlungen zurückkommen. 

Das dem officiellen Protokoll beigegebene 
Verzeichnifs der Theilnehmer weist 79 Namen 
auf, wir sehen darunter die Vorstände der 
Prüfungsanstalten zu Berlin, Wien, München, 
Zürich, St. Petersburg und Budapest, viele Vertreter 
von Hüttenwerken und Gementfabriken, zahlreiche 
Eisenbahndirectoren, Professoren, Bauingenieure 
und Vertreter von Fachvereinen. Die zahlreiche 
Theilnahme aus den verschiedensten Interessenten- 
Kreisen ist der beste Beweis für die Zeitgemäls- 
heit und Nothwendigkeit der beabsichtigten Ver- 
einbarungen. 

Nach Begrülsung der Versammlung am 
Montag den 22. September und Eröffnung der 
Conferenz durch Professor Bauschinger, 
welcher als ausschliefslichen Zweck der Conferenz 
die Vereinbarung einheitlicher Untersuchungs- 
methoden und übereinstimmender Formen und 
Herstellungsweisen von Probestücken hervorhob 
und betonte, dafs dieselbe es weder mit Auf- 
stellung sogenannter Normen, noch mit der Classi- 
fieations- oder Qualificationsfrage zu thun habe, 
wählte die Versammlung zum Vorsitzenden Pro- 
fessor Bauschinger-München und constituirte 
das Büreau. Sodann wurde in die Berathung der 
einzelnen Nummern des Programms (vergl. Seite 
630 vor. Nr.) eingetreten und beschlossen: 

Zu Nr. 1 des Programmes. a) Die Be- 
rathungen der Conferenz sollen frei und die Be- 
schlüsse nicht bindend sein. b) Am Schlusse 
der Verhandlungen sollen Gommissionen gewählt 
werden, welche auf Grund der Beschlüsse zu 
arbeiten haben. 

Zu Nr. 2 des Programmes. a) Jede zur 
technischen Prüfung von Materialien benützte 


Maschine mufs so eingerichtet sein, dals sie 
leicht und sicher auf ihre Richtigheit geprüft 
werden kann. b) Die Construction derselben 
muls eine derartige sein, dals bei richtiger Be- 
handlung stolsweise Wirkung der Belastung 
thunlichst ausgeschlossen ist. Diese Eigenschaft 
kommt sowohl den mit hydraulischem Druck 
als auch den mit Schraube arbeitenden Maschinen 
zu. Für praktische Zwecke ist eine besondere 
Vorrichtung, welche die Maschine automatisch 
wirkend macht, nicht nothwendig. c) Eine gute 
Einspannvorrichtung mufs so eingerichtet sein, 


dafs der Zug oder Druck möglichst gleichmälsig 


über den Querschnitt des Versuchsstabes ver- 
theilt wird. Die Bezeichnung von Einspannvor- 
richtungen, welche dieser Anforderung genügen, 
wird den zu wählenden Commissionen übertragen. 
d) Sämmtliche Anwesende sind ersucht, die Gom- 
missionen durch Mittheilung von Material zu 
unterstützen. 

Zu Nr. 3 des Programmes. 
in welcher Weise der Einflufs der Zeit auf die 
Resultate der Festigkeitsversuche zu berücksich- 
tigen ist, wird den Commissionen überwiesen. 

Zu Nr. 4 des Programmes. Den hinauszu- 
gebenden Resultaten sind diejenigen Angaben 
über die gebrauchten Maschinen und angewandten 
Prüfungsmethoden in möglichst kurzer Fassung 
beizufügen, welche zur Beurtheilung des Werthes 
der Versuchsergebnisse nothwendig sind. 

Zu Nr. 5 des Programmes. Die Entscheidung 
über die Anzahl der Versuchsstücke soll bei den 
Verhandlungen über 
erfolgen. 

Zu Nr. 6 desProgrammes. Solche Materialien, 
welche bei ihrer Verwendung dynamisch bean- 
sprucht werden, sind zur vollständigen Feststellung 
ibrer Qualität auch durch Schlagproben zu 
prüfen. Dieselben sollen mittelst eines Normal- 
schlagwerkes durchgeführt werden, dessen Con- 
struction Aufgabe der betreffenden Commission ist. 


In der am Dienstag den 23. September 1884 
stattgefundenen Sitzung stellte Hofrath Exner 
zunächst den Antrag: 


»Den Versuchsergebnissen sollen immer, 


wenn irgend möglich, aufser Angabe der Prove- 
nienz des Probestückes ein mikroskopischer oder 


Die Feststellung, 


die einzelnen Materialien - 


- fand einstimmige Annahme. 


- bemerkte der Vorsitzende, 
solche Achsen durch Schlag geprüft werden 
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chemischer Befund oder beides, endlich Daten 

über die Entstehungsart des Probestückes und 

sonstige etwa gleichfalls feststehende physica- 
lische, chemische oder technische Merkmale 
gegenübergestellt werden.« 

Bei der nach kurzer Discussion erfolgenden 
Abstimmung wurde dieser Antrag einstimmig 
angenommen, worauf man zur Berathung der 
Erprobungsarten bestimmt bezeichneter Gebrauchs- 


-stücke überging. 


Zu a) Schienen beantragte von Rziha-Wien: 


»Die Erprobung von Eisenbahnschienen hat 
aus Gründen der Sicherheit des Verkehres auf 
Schlag und Druck mittelst geeigneter tech- 
nischer Vorrichtungen obligat zu erfolgen. 
Die sogenannte Qualitätsprobe hat nur facul- 
tativ und nur zum Zwecke weiterer Aufklärung 
über die Constitution des Schienenmateriales 
stattzufinden.« 


Nach längerer eingehender Debatte schlug 
Böck-Leoben vor, im Antrage v. Rzihas statt 
»sogenannte Qualitätsprobe« das Wort »Zerreils- 
probe« zu setzen. Nachdem v. Rziha dies an- 
genommen hat, gelangte sein Antrag in dieser 
Fassung in zwei Theilen zur Abstimmung und 
wurde: 

I. Die Erprobung der Eisenbahnschienen 
durch Schlag mittelst normaler Schlagwerke 
einstimmig angenommen. Für: 


II. Die Zerreifsproben mit Eisenbahnschie- 
nen sollen facultativ sein 
ergab sich die Majorität. 


Der Antrag des 


Präsidenten: 


»Es sollen mit Eisenbahnschienen obliga- 
torisch Biegproben auf bleibende Durchbiegung 
(Elastieität) und auf Biegungsfähigkeit (über 
die Elasticitätsgrenze) vorgenommen werden« 
Der weitere Antrag 
von gleicher Seite: 

»Die zu ernennende Commission soll er- 
sucht werden, geeignete Probeverfahren für 
die Abnutzung der Schienen aufzusuchen« 

wurde ebenfalls einstimmig angenommen. 


Tetmajers-Zürich Antrag, dafs Probestücke 
von Eisenbahnschienen als Flachstäbe aus den 
äulseren Schichten entnommen werden sollen, 
wurde ebenfalls angenommen. 


Zu b) Achsen, speciell Eisenbahnachsen 
dals die Frage, ob 


sollen, sowohl durch den analogen Beschlufs 
bei Schienen, als auch durch den gestrigen Be- 
schluls, Gebrauchsstücke, die durch dynamische 
Wirkungen beansprucht werden, auch durch 
dynamische Erprobung zu untersuchen, bereits 


mit >ja« beantwortet sei.. Zu der dann von 
ihm gestellten Frage, ob aber auch facultative 
- oder obligatorische Zerreilsproben vorgenommen 
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werden sollen, wurde nach eingehender Berathung 
beschlossen: 


»Die Achsen der Eisenbahnfahrzeuge sollen 
sowohl in der Mitte, als auch an den Enden 
durch geeignete Schlagproben untersucht wer- 
den. Diesen Proben können facultativ Zer- 
reilsproben beigesellt werden. Besondere Bieg- 
proben sollen nicht stattfinden.« 


c) Radreifen, wie die Achsen, sind Schlag- 
proben zu unterwerfen, Zerreilsproben sollen 
dabei nicht obligatorisch sein. — Die zu ernen- 
nende Commission soll ersucht werden, zu er- 
mitteln, welchen Einflufs verschiedene Arten von 
Radreifen auf die Abnützung der Schienen haben 
und wie sie sich selbst gegen Abnützung verhalten. 


Kick-Prag beantragte ferner hierzu: 


»Bei besonderen Materialien, als Achsen 
und dergleichen, ist bei Uebernahme jedes 
Stück durch einen Schlag zu prüfen, welcher 
derart bemessen sein soll, dafs er ein tadel- 
loses Stück nicht gefährdet.« 


‘Dieser Antrag wurde zwar abgelehnt, aber 
der Antrag Sailer-Witkowitz, ihn der Commission 
zur Berichterstattung zuzuweisen, angenommen. 


d) Brückeneisen wurde auf Antrag Pohl- 
meyers-Dortmund als Schweilseisen und Fluls- 
eisen getrennt besprochen. Es wurde einstimmig 
beschlossen, mit diesem Materiale Zerreifsproben 
anzustellen und zwar obligatorisch, ferner Bieg- 
proben mittelst ruhigen Druckes und zwar so- 
wohl in kaltem als in warmem Zustande der 
Probestücke. 

Das Flufseisenmaterial ist auf gleiche Weise 
zu untersuchen. 

Bei e) Kesselbleche wies Minssen-Breslau 
auf die von den vereinigten Kesseluntersuchungs- 
gesellschaften aufgestellten Würzburger Normen 
hin. Die in denselben für Schweilseisen vor- 
geschriebenen Proben wurden einstimmig an- 
genommen und die Commission beauftragt, zu 
berathen, inwiefern dieselben auf Flufseisen An- 
wendung finden sollen. Für Schweilseisen wurde 
aulserdem noch die facultative Schweilsprobe 
angenommen. 


f}) Draht, Drahtseile. Drähte sollen mit 
Hülfe von maschinellen Vorrichtungen, die stets 
gleichförmig arbeiten, einer Verwindungs- und 
Abbiegeprobe unterworfen werden. Die Zerreils- 
probe hat in erster Linie zu erfolgen. Draht- 
seile sollen mit ruhiger Belastung auf Zerreilsen 
geprobt und der gleichen Probe auch unter stols- 
weiser Belastung unterworfen werden. (Schlag- 
probe.) 

Bei der nunmehr zur Erörterung gelangenden 
Frage: »Wie sollen Zug- oder Zerreils-Versuche 
gemacht werden?« führte der Vorsitzende an, 
dafs man bisher bei solchen hauptsächlich die 
Zerreilsfestigkeit, deDehnung nach dem 
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Bruche und die Gontraction an der Bruch- 
stelle ermittelt habe. An seine Auseinander- 
setzungen knüpfte sich unter grolser Betheiligung 
eine animirte Debatte, bei welcher die Begriffe 
»Arbeil«e der Probestücke, Arbeitsdiagramme, 
Elastieitätsgrenze, Proportionalitätsgrenze, Steck- 
grenze, Maximaldehnung und andere erörtert 
wurden und die zu dem Beschlufs führte, bei 
Zerreilsproben a) die Festigkeit, b) die Dehnung 
nach dem Bruche, ec) die Contraction, d) die 
Elastieitätsgrenze zu bestimmen. Der Commission 
wurde zugewiesen: die Berichterstattung über 
die Maximaldehnung und die Bestimmung mög- 
lichst vieler Werthe behufs Construction des 
Arbeitsdiagrammes. 

Zur Frage: Dimensionen der 
wurde beschlossen: 

a) für runde Stäbe vier Typen anzunehmen 
und zwar von der gleichen Gebrauchs- 
länge von 200 mm, aber den Durch- 
messern von 10, 15, 20 und 25 mm, 
je nach Bedarf und Möglichkeit ; 

b) für Bleche sollen die Probestäbe 200 mm 
Gebrauchslänge und einen Querschnitt 
von 50 mm mal der Blechdicke erhalten ; 

c) die Typen der Probestäbe für Flacheisen 
sollen durch die Commission ermittelt 
werden. 

Die Gebrauchslänge ist so zu verstehen, dafs 
die Probestäbe aufser derselben an beiden Enden 
noch auf 10 mm Länge gleichen Querschnitt er- 
halten, und dann erst der Uebergang zu den 
Einspannköpfen beginnt, der Schaft also 220 mm 
lang gleichen Querschnitt besitzt. Hiervon sind 
200 mm zu markiren, einzutheilen und inner- 
halb dieser Länge die Dehnungen zu beobachten. 
Näheres hierüber soll durch die CGomimnission 
ausgearbeitet werden. 

Nachdem noch die Erörterung der Prüfungs- 
methoden für Gulseisen, Kupfer, Bronze und 
andere Metalle, sowie für Holz der Commission 
zugewiesen und ein von Haedicke-Remscheid ge- 
stellter Antrag: 

»Die Commission möge ersucht werden, 
ihr Augenmerk auf Construction eines einheit- 
lichen Apparates zur Vornahme von Versuchen 
für die tägliche Praxis zu richten« 

angenommen worden war, ging man zur Wahl 


Probestücke 
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der ständigen Commission über; dieselbe ist ge- 
mäfs der Beschlüsse an diesem Tage und der 
am folgenden Tage vorgenommenen Completirung 
wie folgt zusammengesetzt: 

«&) die Vorstände der Prüfungsanstalten zu 
Wien, München, Berlin, Peters- 
burg, Budapest, Zürich, Prag und 
Stuttgart, wobei bemerkt wird, dafs 
Berlin zwei Vorstände hat, die in -die 
Commission eintreten, und zwar die Herren 
Dr. Böhme und Martens, 

ß) ferner die Herren: Baurath Bergk-CGhemnitz, 
Professor Böck-Leoben, Director Brauns- 
Dortmund, Professor Geyer - München, Hof- 
rath Eirner-Wien, Director Gerber-München, 
Professor Gollner - Prag, Ingenieur G@oedicke- 
Leoben, Professor Hartig-Dresden, Director 
Hilperit-Nürnberg, Director W. Gyssling- 
München, Oberforst-Inspector Coaz-Bern, 
Direetor v. Lichtenfels-Wien, Kupferwerks- 
besitzer Lismann-München, Director von 
Kerpely-Budapest, Professor Kick-Prag, 
Krell-St. Petersburg, Hüttendirect. Nonner- 
München, Director Minssen-Essen‘, Ober- 
ingenieur Minssen-Breslau, Professor Nörd- 
linger-Tübingen, Professor Pfaff- Wien, 
Director Pohlmeyer-Dortmund, Oberingen. 
Sailler-Witkowitz, Director Schuchart-W etter 
a. Ruhr, Ingenieur Ritter v. Stockert-Wien, 
Professor Winkler-Berlin, Director Wöhler- 
Strafsburg und Oberingenieur Zwolensky- 
Wien. 


Der Commission wurde es anheimgestellt, 
sich die nöthigen Geldmittel in geeigneter Weise 
zu. verschaffen, und "gleichzeitig in bestimmte 
Aussicht genommen, die CGonferenz im konımenden 
Jahre zu wiederholen. 


Die Verhandlungen des dritten Tages waren 
den Bestimmungen über die Prüfung der natür- 
lichen und künstlichen Steine und der hydrau- 
lischen Bindemittel gewidmet. 


Der eingesetzten Commission harren zahl- 
reiche und mühsame Aufgaben ; ihre Zusammen- 
setzung und die für sie bindenden Beschlüsse 
lassen mit Zuversicht erwarten, dals sie eine 
allerseits befriedigende Lösung dieser Aufgaben 
auffinden werde. 


* 
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Bericht der englischen Parlaments-Commission über 
technische Ausbildung.” 


nNNNNNNANND 


Im August des Jahres 1881 wurde vom 
englischen Parlament eine aus 6 Mitgliedern be- 
stehende Commission eingesetzt, welcher zur 
Aufgabe gestellt wurde, das technische Erziehungs- 
wesen des Auslandes zu studiren und dasselbe 
mit den diesbezüglichen, bekanntermalsen wesent- 
lich verschiedenen englischen Verhältnissen in 
Vergleich zu stellen. Die Commission bestand 
aus den Herren B. Samuelson, dem derzeitigen 
Präsidenten des Iron and Steel Institute, 
Professor Henry Enfield Roscoe als Vertreter 
der allgemeinen Wissenschaften, Philip Magnus, 
John Slagg als Vertreter der Baumwollindustrie, 


_ Swire Smith für die Wollenindustrie und William 


Woodall für die keramische Industrie, aufserdem 
sind als noch der Commission angehörig zu be- 
trachten die Herren Jenkins, der die Agriceultur- 
schulen seinem besonderen Studium unterwarf, 
Ingenieur Mather, der die Vereinigten Staaten 
Nordamerikas besuchte, und endlich der Schrift- 
führer Gilbert Redgrave. Sie bereisten zum 
Zweck gründlicher Belehrung Deutschland, Frank- 
reich, Oesterreich, Belgien, Holland, Italien, die 


‚Schweiz, Dänemark und die Vereinigten Staaten 


Nordamerikas. 

Die Thatsache der Einsetzung einer solchen 
Commission kann schon an und für sich als ein 
beachtenswerthes Zeichen der Zeit aufgefalst 
werden, denn nicht sehr lange ist es her, dals die 
Engländer von der Meinung, dals Alles, was nicht 
englisch oder nach englischem Muster gemacht 
sei, auch nichts tauge, so durchdrungen waren, 
dals sie mit souveräner Verachtung auf das 
Ausland herabschauten. Dafür dafs in dieser 
Beziehung langsam ein Umschwung der Ansichten 
einzutreten beginnt, mehren sich die Anzeichen 
täglich, es beweist uns nicht nur, wie gesagt, die 
Einsetzung der obengenannten königlichen Gom- 
mission, sondern auch der Umstand, dafs die 
Wichtigkeit und der hohe Werth ihres Berichtes 
von der gesammten Fachpresse, selbst von dem 
Theile derselben, welcher sonst principiell der- 
CGommissionen mit 
Argwohn betrachtet, anerkannt worden ist. Und 


doch enthält dieser Bericht die das englische 
- Selbstgefühl verletzenden Hinweise, dals England 
‘ nieht nur in bezug auf das Unterrichtswesen 
- vom Auslande mancherlei 
- sondern dafs es von demselben auch in 
- Einrichtung und Ausdehnung gewerblicher An- 


zu lernen vermöge, 


der 
lagen vieler Art überflügelt worden ist. 


* Wegen Raummangels verspätet. 


Doch gehen wir näher auf den Bericht 
ein, welcher im ganzen fünf Bände umfassen 
soll, von denen unseres Wissens bis jetzt die 
zwei ersten erschienen sind. Die Bände III, IV 
und V. sollen das dem Hauptbericht zu Grunde 
liegende Material, die Anhänge und Statistiken 
enthalten, in Band Il sind die Specialberichte 
von Subeommissionen über die landwirthschaft- 
liche Ausbildung in den verschiedenen Staaten 
und über die technische Ausbildung in Nord- 
amerika veröffentlicht, während Band I auf 557 
Seiten in gr. 8° den Hauptbericht der Gom- 
mission bringt. Letzteren wollen wir in-Naclı- 
stehendem einer kurzen Besprechung unterziehen, 
die allerdings bei dem uns zu Gebote stehenden 
beschränkten Raum leider nur eine sehr ınvoll- 
kommene Vorstellung von der ungemeinen Reich- 
haltigkeit seines Inhalts zu geben vermag. 

Der erste Abschnitt des Hauptberichts be- 
schäftigt sich zunächst mit einer Uebersicht des in 
den verschiedenen Ländern üblichen Elementar- 
und niederen allgemein-wissenschaftlichen Unter- 
richts. Es war dies eine nothwendige Umständ- 
lichkeit, da derselbe in den verschiedenen Staaten 
wesentlich verschieden gehandhabt wird und je 
nach seiner Gründlichkeit verschiedenen Einflufs 
auf die vorgeschritteneren Erziehungsanstalten übt. 

Hierauf folgt ein eingehender Bericht über 
die Besuche, welche die Commission den tech- 
nischen Schulen auf dem Continente im Laufe 
ihrer Reise abstattete. Die hierbei getroffene 
Auswahl ist eine sehr umfassende gewesen, denn 
wir finden in dem Bericht, man darf dreist 
sagen, alle einschlägigen Schulen wenigstens in 
einem Beispiel vertreten, von der Abend- oder 
Handwerker -Fortbildungsschule bis zur höchsten 
Pflegestätte der technischen Wissenschaften. Soweit 
dies bei dem verschiedenartigen Charakter der ein- 
zelnen Schulen möglich war, ist die Anordnung so 
getroffen, dafs einander ähnliche Schulen, wenn 
auch verschiedener Nationalität, direct neben- 
einander gestellt wurden, eine Einrichtung, die 
wesentlich zur Erleichterung eines Vergleichs des 
massenhaften Materials beiträgt. Um ein Bild 
von der Mannigfaltigkeit der von der Commission 
besuchten Schulen zu geben, geben wir nach- 
stehend eine Blumenlese aus dem Register: 
Abendschulen und Lehrlings- und Handwerker- 
Fortbildungsschulen in Frankreich, in der Schweiz, 
in Deutschland, in Oesterreich, Belgien, Holland 
und Italien, Handwerkerschulen in Paris und in 
der Schweiz, die Fachschulen in Iserlohn, Rem- 
scheid und Höhr, die Industrieschulen des 
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Schwarzwalds, ähnliche Unterrichtsanstalten in 
Bayern, Thüringen, Tyrol, Belgien und Holland; 
es folgen die einen mittleren Rang einnehmenden 
technischen Schulen, wie solche u. a. in Rheims, 
Rouen, Mülhausen, Winterthur, Chemnitz, Mailand 
u. s. w. bestehen; hieran schliefsen sich die 
Specialschulen, welche für das Baugewerk, den 
Maschinenbau, den Bergbau und die Hüttenkunde 
gegründet worden sind;* es folgen weiter die 
Schulen der Textilindustrieen, die Kunstgewerbe- 
schulen, die gewerblichen Frauen- und Mädchen- 
schulen; den Reigen schliefsen die technischen 
Hochschulen Frankreichs, Deutschlands und der 
Schweiz. Hieran knüpft sich eine kurze Be- 
sprechung des directen Einflusses der wissenschaft- 
lichen Untersuchung auf die Industrie ; es wird hier- 
bei u. a. nachgewiesen, dafs die deutsche Farben- 
und Rübenzuckerindustrie ihre Blüthe der dortigen 
glücklichen Verbindung der Wissenschaft mit der 
Praxis verdanke. Den Schlufs dieses Kapitels 
bildet die Beschreibung einer Reihe von gewerb- 
lichen und kunstgewerblichen Museen, sowie die 
Wiedergabe einiger interessanter und ungemein 
belehrender Gespräche, welche die Commissions- 
mitglieder mit Autoritäten auf dem Gebiete des 
Unterrichtswesens gepflogen hatten. Wir bemer- 
ken ausdrücklich, dafs diese Besprechungen sich 
überaus vortheilhaft von ähnlichen oberflächlichen 
Zusammenstellungen unterscheiden, da die Bericht- 
erstatter keine Mühe gescheut hatten, der Sache 
überall möglichst auf den Grund zu gehen. 

Der zweite Abschnitt enthält die Besuche, 
welche die Commission einer Zahl von bedeuten- 
deren gewerblichen Anlagen abstattete. In Frank- 
reich zogen namentlich die Textilindustrie in 
Roubaix, die Seidenindustrie in Lyon und die 
Werkstätten von Schneider & Go. in Le Creusot 
die Aufmerksamkeit der Commission auf sich; 
in der Schweiz das Baumwollengewerbe, ferner 
die Zeugdruckereien bei Zürich, die Seidenwebe- 
reien und -Färbereien, die Maschinenfabriken in 
Winterthur, Steingut- und Papierfabriken; in 
Deutschland die rheinische Baumwollindustrie, 
die elsässischen Kattunfärbereien, die sächsischen 
Kurzwaarengewerbe, die Specialindustrieen von 
Elberfeld, Barmen, Crefeld u. s. w., die Werk- 
stätten von Siemens & Halske, Borsig, Hartmann, 
die Eisenhütten Westfalens, hierunter namentlich 
die Dortmunder Union und Krupp. In Belgien 
wurden besucht Verviers, Seraing und die Ma- 


* Unter dieser Rubrik ist auch die Rheinisch- 
Westfälische Hüttensähule in Bochum 
classifieirt. Die Einrichtung, Zweck und Ziele dieser 
Schule haben die Commission ganz besonders inter- 
essirt, wie dies durch die erschöpfende Darstellung 
bewiesen wird. „Wir haben“, heifst es am Schlusse 
derselben, „es bei dieser Schule für wünschenswerth 
erachtet, tiefer in die Einzelheiten ihrer Einrichtung 
einzudringen, weil sie die erste ihrer Art ist und weil 
ihre Leistungen die eingehende Beachtung unserer 
(der englischen) Hüttenleute verdienen.“ D. Ref. 


schinenfabrik von Van der Kerchhove in Gent; 
in Italien endlich die Wollen- und Maschinen- 
fabriken in Biella und die Seidenindustrie in 
Öberitalien. 

Ueberall macht sich das Bestreben der Bericht- 
erstatter geltend, möglichst die direete Einwirkung 
der technischen Ausbildung, wie sie auf den im 
ersten Abschnitt aufgezählten Schulen erlangt 
werden kann, auf die Arbeiter, auf die Meister 
und auf die Beamten zu untersuchen. 
mission hat sich dieser schwierigen Aufgabe mit 
einer geradezu .musterhaften Gründlichkeit unter- 
zogen. i | 

Wir können es uns nicht versagen, hier 
die für den Gesammtcharakter des Berichts 
kennzeichnenden Aeulserungen wiederzugeben, 
welche die Commission an einen Besuch der 
Union in Dortmund knüpft. Es heilst dortu.a.: ° 
„Daselbst nimmt man ebenso wie auf den eng- 
lischen Eisenhütten keine Lehrlinge auf, sondern 
zieht es vor, junge Leute nicht vor vollendetem 
16. Jahre anzustellen. Jeder derselben erhält 
sofort Arbeit, welche seine Körperkraft in An- 
spruch nimmt, und tritt so bald wie möglich in 
Stücklohn. 
geschieht, einer sog. Arbeiterrotte anschlielst, so 
wird sein Lohnantheil nicht mehr durch die 
Werksverwaltung, sondern durch seine Mitarbeiter 
festgesetzt, die denselben seinem Alter, seiner 
Kraft und seinen Leistungen entsprechend regeln. 
Bei Einzelarbeit bekommt der jugendliche Ar- 
beiter einen allgemein festgesetzten Lohn; sobald 
er die Arbeit eines Mannes verrichten kann, erhält 
er auch den Lohn desselben, gleichviel wie jung 
er noch sei. Auf den Besuch der Abendschulen, 
dem alle auf dem Werk beschäftigten jugend- 
lichen Arbeiter beiwohnen müssen, wird grolfse 
Bedeutung gelegt. In England huldigt man der 
Ansicht, dafs ein jugendlicher Arbeiter, der 12 
Stunden im Stücklohn zwischen den Oefen einer 
Eisenhütte geschafft hat, berechtigten Anspruch 
auf alle ihm erreichbare Erholung hat, nicht so 
in Dortmund. Die Werksverwaltung verlangt 
von allen jugendlichen Arbeitern unter 18 Jahren, ° 
dals sie dem Unterricht der städtischen Fort- 
bildungsschulen an zwei bis drei Abenden 
wöchentlich beiwohnen, ebenso müssen sie die - 
Sonntagsschule besuchen. (Letztere sind, wird 
hier für den englischen Leser eingeschaltet, keine 
Schulen religiösen Charakters, wie solche in 
Englard von Seiten religiöser Vereine bestehen, 
sondern durchweg öffentliche, von der Stadt, dem 
Staat oder gewerblichen Vereinen unterhaltene ° 
Schulen, die zur Ergänzung des Elementarunter- 
richts dienen sollen. Viele derselben sind höhere 
Schulen mit ausgesprochen technischer Richtung, 
sie lehren Naturwissenschaften und Zeichnen mit 
Bezug auf die örtliche Industrie.) Auf den 
Werken werden Listen über den Besuch der 
Abendschulen geführt, die täglicher CGontrole 
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durch einen Beamten unterworfen sind. Die 
Eltern unterstützen die Verwaltung bereitwilligst 
hinsichtlich des regelmälsigen Schulbesuchs, auch 
die Jungen selbst wissen, wie man uns sagte, 
die Vortheile der Schule zu schätzen und machen 
gute Fortschritte. 

Die Betriebsleiter haben die in Deutschland 
übliche Erziehung erhalten, sind durchschnittlich 
mit englischen Werken und der englischen 
Sprache bekannt und lesen regelmälsig englische 
Fachjournale. Zur Untersuchung der Mineralien 
und zur Ueberwachung des Hochofengangs sind 
zwei Chemiker angestellt, die beide die polytech- 
nische Schule besucht haben und von denen einer 
sich in der chemischen Welt eines ausgezeich- 
neten Rufes erfreut. Die ersten Constructeure 
sind: gleichfalls auf polytechnischen Schulen ge- 
wesen. 

Neben einer Bergschule* ist kürzlich in 
Bochum eine Werkmeisterschule zur speciellen 
Heranziehung von Werkmeistern in Eisenwerken 
gegründet worden. Dieselbe wird von den Eisen- 
industriellen nach Mafsgabe ihrer Arbeiterzahl 
unterstützt und nimmt sie keinen Schüler auf, 
der nicht mindestens vier Jahre in einem Zweig 
der Eisenindustrie thätig gewesen ist und dabei 
sich durch Fähigkeit und gutes Betragen aus- 
gezeichnet hat. Einer der Hüttendirectoren 
der Union, welcher warmes Interesse an der 
Schule nimmt, erklärte uns, dals es gegenwärtig 
ungemein schwer halte, unter den Meistern Leute 
zu finden, welche genügende wissenschaftliche 
Kenntnisse mit praktischer Ausbildung und Hand- 
fertigkeit in einer Person verbinden. Wenn sie 
nur in den Werken herangezogen sind, so ver- 
stehen sie natürlich nichts oder wenig von der 
Chemie und Hüttenkunde, während die auf dem 
Polytechnikum Ausgebildeten zwar die Theorie 
beherrschen, aber in der Praxis unverwendbar 
sind. Das Ziel der Schule wurde daher dahin 
festgestellt, der praktischen Fertigkeit der Arbeiter 
einige Kenntnisse über die Grundsätze der Wissen- 
schaft einzuimpfen, 

Derselbe Hüttendirector hegte die feste Ueber- 
zeugung, dafs in Deutschland die praktische Aus- 
bildung weniger gründlich als in England sei. 
Wenn ein Land eine natürliche Bestimmung zu 
einer besonderen Industrie habe, so sei dies von 
England in hervorragendem Malse in bezug auf 
die Eisenindustrie zu sagen. Deutschland kann 
nicht auf Generationen in der Praxis geübter 


Leute zurückblicken; die Aussicht auf hohen Ge- 


winn, welche den Unternehmungsgeist zu Erfin- 
dungen anspornt, und das hierzu erforderliche 
unbeschränkte Kapital waren nicht vorhanden, 
und bis vor kurzem konnte Deutschland keine 


Leute von Talent aufweisen wie England, wo 


* Die Bergschule ist im Originalbericht irrthümlich 
als in Dortmund bestehend angegeben. 
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durch sie von Zeit zu Zeit eine Umwälzung in 
der Industrie hervorgerufen wurde. Ein beson- 
deres Zusammentreffen von Umständen hat be- 
wirkt, dafs England so lange das besessen hat, 
was es jetzt nicht mehr besitzt, nämlich das 
Monopol in der Eisenindustrie. Lange Zeit durch 
war es für die aufserenglischen Länder das beste, 
was sie thun konnten, dem Beispiel Englands zu 
folgen, sie waren daher gezwungen, sich des 
Unterrichts als ihres besten Hülfsmittels zur 
Deckung ihrer Blölsen zu bedienen. Die Erziehung 
soll, soweit dies geht, eine verständige und gründ- 
liche sein. Wenn ein Junge mit 14 oder 15 
Jahren die Schule zur Erwerbung seines Lebens- 
unterhaltes verlassen mufs, so ist es nicht ange- 
bracht, denselben in vielen verschiedenen Zweigen 
zu unterrichten. Soviel es die Zeit zuläfst, soll 
man ihm die Befähigung beibringen, seine Kennt- 
nisse sich selbst zu erweitern, wenn sich ihm 
hierzu Gelegenheit darbietet. Oberflächliche 
Kenntnisse von noch so vielen Sachen machen 
den Jungen nicht klüger, sondern eingebildet und 
verführen ihn zu dem Glauben, dafs er zu etwas 
Besserem bestimmt sei, als den Hammer zu 
schwingen und die Feile zu führen. Dem Manne, 
der seinen Lebensunterhalt durch seiner Hände 
Arbeit erwerben muls, gebe man eine Erziehung, 
die ihn dabei unterstützt; man lehre ihn Zeich- 
nen, Modelliren und die Elemente der Natur- 
wissenschaften und mache ihn fest im Rechnen. 
Es taugt nicht, wenn ein zur Arbeit bestimmter 
junger Mann auf anderer Leute Kosten eine 
höhere Ausbildung erhält, die ilım in seiner Ar- 
beit eher hinderlich als vortheilhaft ist. Wenn 
andererseits ein Junge ein aufsergewöhnliches 
Talent zeigt, so geize man nicht in seiner Weiter- 
erziehung auf öffentliche Kosten, denn die All- 
gemeinheit wird davon ebenso gut wie der Junge 
selbst Vortheil schöpfen.“ — 

Wenn die Berichterstatter auch patriotisch 
genug sind, ihrem Vaterlande unter allen Staaten 
in’ industrieller Hinsicht den ersten Rang anzu- 
weisen, so stehen sie doch nicht an, dem Aus- 
lande manche Zugeständnisse einzuräumen. Nach 
ihrem Geständnilfs waren sie von den Fort- 
schritten, welche die Industrie des Continents 
namentlich seit den letzten fünf Jahren zu ver- 
zeichnen hat, höchlichst überrascht. Unfraglich, 
heifst es u. a., hat Deutschland in einigen Zwei- 
gen der chemischen Industrie, namentlich in 
solchen, welche ein genaues Studium der orga- 
nischen Chemie erfordern, wie z. B. die Dar- 
stellung der Theerfarben, die Führerschaft über- 
nommen; die Einführung des von Solvay in 
Brüssel erfundenen Ammonijak-Sodaprocesses und 
die in Deutschland geschehene Verwendung des 
Strontianits in der Zuckerfabrication bilden erheb- 
liche Verbesserungen in diesen Industrieen; auch 
ist die Gewinnung der Nebenproducte bei der 
Koksbereitung auf dem Continente entschieden 
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vorgeschrittener, als dies in England der Fall ist. 
In der Ventilation tiefer Bergwerke und dem 
Abteufen von Schächten sind die Belgier bahn- 
brechend vorgegangen, während die Schweizer 
auf die von ihnen bewirkte Vervollkonmnung 
der Turbine stolz sein können. In elektrotech- 
nischer Beziehung ist man auf dem Continent 
mindestens so thätig gewesen wie in England, 
während, namentlich in Deutschland, bei Dach- 
und Brückenconstructionen die wissenschaftliche 
Ausbildung sich zur Erreichung gleichzeitiger 
Festigkeit mit geringster Leichtigkeit als ungemein 
fruchtbringend erwiesen hat. Die Mülhausener 
Kattundrucke, die Wollenwaaren von Rheims 
und die Seidenfabricate von Lyon übertreffen das 
englische Fabricat. 

Wie aus diesen Andeutungen ersichtlich ist, 
ist der Bedeutung der Industrie der besuchten 
Länder ein erheblicher Theil des Berichts ge- 
widmet. Es ist kennzeichnend für den praktischen 
Sinn des Engländers, dafs die Commission sich 
nicht mit einer schematischen Beschreibung der 
Schulen begnügt hat, sondern auch versucht hat, 
deren directen Einfluls auf die Industrie durch 
eingehende und persönliche Informationen an 
Ort und Stelle nach Möglichkeit zu erkennen. 
Der Schwerpunkt des Berichts liegt gerade in 
diesen Erörterungen. 

Im dritten Abschnitt sind die englischen 
Unterrichtsinstitute beschrieben, welche mit den 
entsprechenden Schulen des Auslands in Vergleich 
gestellt werden sollen. Auch jene werden alle 
auf Grund persönlicher Information besprochen; 
die Commissionsmitglieder haben eine grolse 
Zahl von Unterrichtsanstalten des Vereinigten 
Königreichs besucht. 

Der IV. Abschnitt endlich bringt uns die 
Schlufsbetrachtungen und die Aenderungsvor- 
schläge der Commission. Die ersteren beziehen 
sich zunächst auf die Lage der englischen In- 
dustrie im Verhältnifs zu der des Auslandes; die 
in bezug hierauf gemachten Bemerkungen haben 
wir bereits bei der Besprechung des zweiten 
Abschnittes eingeflochten. Wie dort bereits 
hervorgehoben, geht die Ansicht der Bericht- 
erstatter dahin,. dafs die ausländische Industrie 
zwar gewaltige Fortschritte und in einzelnen 
Zweigen auch Vorsprünge erzielt habe, dafs aber 
Grofsbritannien im grofsen Ganzen noch$seine 
Stellung an der Spitze der industriellen Welt 
bewahrt habe. Auch wird in Grolsbritannien, 
heilst es weiter, die Wichtigkeit der technischen 
Ausbildung nicht unterschätzt, und mangelt es nicht 
an Gelegenheit, sich eine solche zu erwerben. 
In den Mittelpunkten fast aller Industriebezirke 
befinden sich wissenschaftliche und gewerbliche 
Unterrichtsanstalten, von denen viele, so z.B. 
die in Manchester, neuerdings so umgestaltet 
sind, dafs sie eine höhere Ausbildung gewähren. 
Im ganzen sind auch die Berichterstatter der An- 
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sicht, dals Alles, was hinsichtlich der technischen 
Ausbildung in England zu ändern ist, innerhalb 
des jetzt vorhandenen Rahmens geschehen kann. 

Trotzdem sind die Vorschläge, welche die 
Commission zur Hebung des gesammten englischen 
Unterrichtswesens macht, nicht unerhebliche. 
Vor allen Dingen legen sie hohen Werth auf 
Ausbildung im Zeichnen. Sie wünschen den 
Zeichenunterricht obligatorisch bereits in den 
Elementarschulen eingeführt zu sehen, etwa in 
ähnlicher Weise, wie jetzt dort das Schreiben 
gelehrt wird; namentlich soll hierbei das Zeichnen 
nach Abgüssen und Modellen ins Auge gefalst 
werden. Ferner sollen die Grundzüge der Geo- 
graphie mit in den Unterrichtsplan aufgenommen 
werden, dann auch aulserhalb der eigentlichen 
Schulzeit die Benutzung von Werkzeugen zur 
Bearbeitung von Holz und Eisen gelehrt werden. 
Selbstverständlich stehen in Verbindung hiermit 
Vorschläge zur Beschaffung von entsprechenden 
Sammlungen. 

Hinsichtlich der Handwerkerschulen plaidirt 
die Commission für Abschaffung der Schulgelder; 
auch wird vorgeschlagen, die Gewerbe - Museen 
auch an Sonntagen allgemein zugängig zu machen. 
Die sonstigen Vorschläge, betr. Mittelschulen, be- 
ziehen sich mehr auf die Art der Verwaltung und 
Einrichtung derselben; es folgen sodann noch 
einige präcisere Vorschläge, betr. die Ausbildung 
der Lehrer, und schliefslich noch eine Reihe all- 
gemeiner Empfehlungen, welche nicht nur an die 
Staats- oder Gommunalbehörden, sondern auch, 
und zwar vorzugsweise, an die Industriellen ge- 
richtet sind. Als rother Faden geht durch alle 
Bemerkungen der Berichterstatter hinsichtlich 
der Schulen, welche den Zwecken der Industrie 
dienen sollen, dafs der Eingriff des Staats oder 
localer Behörden nicht wünschenswerth, dals 
vielmehr die Initiative möglichst den interessirten 
Industriellen zu überlassen sei. Es sollen ihrem 
Vorschlag gemäls bei den Industrieen, welche 
für ihre Arbeiter eine höhere Stufe der Ausbil- 
dung erheischen, Schulen für ihre jungen Arbeiter 
in directer Verbindung mit den Werken errichtet 
werden. Die nothwendigen Klassen sollen durch 
die Fabrikherren und die zugehörigen Handels- 
kammern, die ja in England weiter ausgebildet 
als in Deutschland sind, unterhalten werden. 

Für die höheren und höchsten technischen 
Schulen sind in den Empfehlungen zur Verbesse- 
rung keine Vorschläge angegeben, doch wird es 
interessant sein, die Auslassungen über diesen 
Punkt kennen zu lernen, welche die Commission 
gelegentlich einer Besprechung der Ausbildungs- 
verhältnisse auf dem Continent giebt. „Es ist“, 
heilst es daselbst, „durchaus nicht wünschens- 
werth, dafs wir in dieser Beziehung dem Vor- 
gehen anderer Länder folgen, ohne erhebliche 
Aenderungen zu treffen. Wir halten es nicht 
für geeignet, dals alle die jungen Leute, welche 
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sich zu Besitzern oder zu Leitern von Fabriken 
ausbilden wollen, ihre theoretischen Studien bis 
zu einem Alter von 22 oder 23 Jahren in einer 
polytechnischen Schule fortsetzen und dergestalt 
des Vortheils der praktischen Ausbildung in den 
Werkstätten (welche thatsächlich die besten 
Schulen der Welt sind) während der Zeit vom 
18. oder 19. bis zum 21. oder 22. Lebensjahre 
verlustig gehen .... Bei der Bestimmung, 
welches die beste Vorbereitung für die Laufbahn 
derer sei, die in der Industrie nach den Stellun- 
gen ersten Ranges streben, ist es nothwendig, 
zwischen denjenigen zu unterscheiden, welche 


die allgemeine (im Gegensatz zur technischen) 


Leitung grolser Werke zu übernehmen beabsich- 
tigen, und solchen, welche kleinen Unternehmungen 
vorstehen oder die speciell die Besorgung der 
technischen Einzelheiten übernehmen wollen. Für 
die Ausbildung der ersteren ist reichlich Zeit 
vorhanden; sie haben die Wahl zwischen der Er- 
ziehung auf einer unserer modernen Lateinschulen 
mit nachfolgendem Besuch eines der sog. Colleges, 
in welchem vorzugsweise Naturwissenschaften 
gelehrt werden, oder dem Besuch einer der grolsen 
öffentlichen Schulen oder Universitäten, voraus- 
gesetzt, dafs auf letzteren den Naturwissenschaften 
und den neueren Sprachen mehr Werth beigelegt 
werde. Jede dieser Vorbereitungsarten ist für 
diejenigen Personen geeignet, für welche eine 
allgemeine Bildung, die sie befähigt, Verwaltungs- 
angelegenheiten zu besorgen, von grölserem Werth 
als eine genaue Kenntnifs technischer Einzelheiten 
ist. Anders verhält es sich mit den kleineren 
Fabricanten und den technischen Betriebsleitern. 
Bei denselben soll eine verständnifsvolle Kenntnils 
der wissenschaftlichen Principien mit der prak- 
tischen Ausbildung der Werkstätte verbunden 
sein und wird daher im allgemeinen die Zeit, 
welche von ihnen auf die ersteren, d. i. den tech- 
nischen Unterricht, verwandt werden kann, eine 
beschränktere sein. 

Wie diese Gombination am richtigsten zu 
gestalten ist, wird von dem betreffenden Industrie- 
zweig und von der jeweiligen Persönlichkeit ab- 
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Dort, wo theoretische Kenntnisse und 
wissenschaftliche Durchbildung von vorherrschen- 
der Bedeutung sind, wie es z. B. bei dem Fabri- 
canten von feinen Chemikalien, dem Chemiker 
des Hüttenfaches oder dem Elektrotechniker der 
Fall ist, wird es im allgemeinen vortheilhaft sein, 
den höheren technischen Unterricht bis zum 21. 
oder 22. Lebensjahre fortzusetzen. Bei denjenigen, 
welche dagegen z. B. die Betriebsleitung von 
chemischen Fabriken mit complicirten maschinellen 
Vorrichtungen, von Walzwerken oder von mecha- 
nischen Werkstätten, wo eine umfassende prak- 
tische Erfahrung vor allem wichtig ist, übernehmen 
sollen, sollte die rein theoretische Erziehung 
nicht über das 19. Jahr hinaus ausgedehnt wer- 
den. Es mufs dann der Eintritt in die Praxis 
erfolgen, die wissenschaftliche Ausbildung kann 
dann nur durch Selbststudium oder durch solche 
Hülfsanstalten gefördert werden, die die praktische 
Arbeitszeit ihrer Zöglinge nicht beeinträchtigen.“ 

Wir haben in dieser Zeitschrift bereits öfter 
die Anschauung vertreten, dafs die jetzt übliche 
Normal-Schulausbildung des deutschen Technikers 
den Anforderungen der Praxis nicht entspricht; 
es freut uns feststellen zu können, dafs! die 
englischen Berichterstatter im wesentlichen hierin 
auf gleichem Standpunkt stehen. — 


Zum Schlusse wiederholen wir nochmals, 
dafs es ein Ding der Unmöglichkeit ist, in so 
knappem Raum einen Begriff von dem reichen 
Inhalt des Buches zu geben und die Gewissenhaftig- 
keit darzustellen, womit die Verfasser bei dessen Zu- 
sammenstellung zu Werke gegangen sind. In der 
Menge der in letzter Zeit über das technische 
Unterrichtswesen erschienenen Literatur nimmt 
der Bericht eine hervorragende Stelle ein und 
empfehlen wir dessen Studium* allen interessirten 
Kreisen auf das angelegentlichste. 


* Derselbe ist im Buchhandel erschienen unter 
dem Titel »Second Report of the Royal Commissio- 
ners on Technical Instruction«, London: printed by 
Eyre & Spottiswoode, Vol. I Preis 3 sh. 2 d, Vol. II 
3 sh. 10 d. 


Die Berufsgenossenschaften für Unfallversicherung innerhalb 
der Eisenindustrie. 


Soweit die alljährlich erscheinende officielle | auf circa 14000, die Zahl der in diesen Be- 


Montanstatistik, ebenso die Berufszählung aus 
den Jahren 1875 und 1882 Berechnungen ge- 
statten, dürfte sich die Zahl solcher versicherungs- 
pflichtiger (d. h. unter das Genossenschaftsgesetz 
fallende) Betriebe, welche Eisen beziehungsweise 
Stahl produciren und Eisen als Hauptmaterial 
weiter verarbeiten, im ganzen Deutschen Reich 
Xl4 


trieben beschäftigten Arbeiter auf etwa 350000 
belaufen. Da die Mitglieder des über das ganze 
Deutsche Reich verbreiteten Vereins deutscher 
Eisen-und Stahlindustrieller allein gegen 
240000 Arbeiter beschäftigen, so war für den- 
selben angezeigt, die Bildung der Genossenschaften 
anzuregen und wenigstens vorbereitend einzuleiten, 
4 
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Zuerst war vielfach die Meinung vertreten, es 
sei erspriefslich, die einzelnen Branchen, z. B. 
die Hochöfen, die einzelnen Specialitäten des 
Walzwerksbetriebs, die Gielsereien, den Bau von 
Locomotiven, von Nähmaschinen, landwirthschaft- 
lichen und Werkzeugmaschinen, den Schiffsbau 
in Eisen, die Kleineisenindustrie, schliefslich die 
Eisenhandwerker, soweit solche unter das Ver- 
sicherungsgesetz fallen, in besondere Genossen- 
schaften zu vereinigen. Da indessen eine nähere 
Prüfung ergab, dafs in der Eisenindustrie fast 
jedes Werk sich nicht blofs mit einer, sondern mit 
2 oder 3, nicht wenige Werke dagegen sich 
gleichzeitig mit noch mehr Branchen beschäftigen, 
da ferner hie und da sehr schwierig anzugeben 
war, welche Branchen für ein oder das andere 
Werk als Hauptbeschäftigung anzusehen sei, 
endlich die Erfahrung hundertfach gelehrt hatte, 
dals auf ein und demselben Werke binnen wenig 
Jahren grofse Verschiebungen in der Zahl der 
beschäftigten Arbeiter innerhalb der verschiedenen 
Branchen eingetreten waren, so einigte man sich 
in den verschiedenen. Gruppenbezirken auf Vor- 
schlag des Vereins-Vorstandes dahin, in die Ge- 
nossenschaften alle Werke aufzunehmen, welche 
überhaupt Eisen produciren, oder weiter 
verarbeiten, gleichviel, welcher Zweig der 
Eisenindustrie als Hauptbeschäftigung anzusehen 
sei. Dieser Beschlufs läfst auch die Handwerks- 
betriebe und zwar solche, welche mit mehr als 
10 Arbeitern Eisen verarbeiten, oder sich einer 
elementaren Kraft bedienen, mit in die Genossen- 
schaft aufnehmen. An und für sich wurde die 
Zuziehung derartiger kleiner Betriebe als eine 
besondere Stärkung der Genossenschaft zwar 
durchaus nicht betrachtet, man glaubte indessen, 
auch den Eisenhandwerkern den Eintritt frei- 
halten, beziehungsweise anbieten zu sollen, weil 
man keine Möglichkeit sah, wie solche überall 
dürch das ganze Deutsche Reich zerstreute und 
doch in ihrer Gesammitziffer nicht ‘sehr zahl- 
reichen Betriebe, noch dazu mit einer keineswegs 
hohen Zahl von Arbeitern, leistungsfähige Ge- 
nossenschaften für sich bilden sollten, und 
glaubte damit einem wahrscheinlich später doch 
auftretenden Verlangen des Reichsversicherungs- 
amts zuvorkommen zu sollen. 

Die zweite wichtige Frage, welche den Vor- 
stand zu beschäftigen hatte, betraf die räumliche 
Ausdehnung, welche den Genossenschaften 
zu geben war. Zuerst fand die Idee einer ein- 
zigen auf das ganze Deutsche Reich sich er- 
strekenden Genossenschaft für die gesammte 
Eisenindustrie in nicht wenig Kreisen Anklang; 
man überzeugte sich indessen mehr und mehr, 
dals selbst trotz der Möglichkeit, eine ausreichende 
Anzahl von Sectionen zu bilden, eine Genossen- 
schaft .mit Tausenden von einzelnen Betrieben 
und Hunderttausenden von Arbeitern innerhalb 
eines Gebiets von Memel bis Mülhausen i. E., 
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von Emden bis zur bayrischen Grenze bei Salz- 
burg, von Hadersleben bis Lindau, zur Durch- 
führung einer einheitlichen Verwaltung doch zu 
grolse Schwierigkeiten bieten und den mancherlei 
berechtigten und unberechtigten Eigenthümlich- 
keiten, Anschauungen und Gewohnheiten innerhalb 
der einzelnen Staaten und Provinzen zu wenig Rech- 
nung tragen könne. Wollte man für eine so grolse 
Anzahl von versicherungspflichtigen Betrieben und 
Arbeitern an einer Reichsgenossenschaft fest- 
halten, dann mülste den zahlreich zu bildenden 
Sectionen eine grölsere Selbständigkeit zugestanden 
werden, als nach dem Gesetz erlaubt ist, und 
selbst wenn diese Schwierigkeit nicht vorhanden 
wäre, möchte es noch immer gerathener sein, 
für die Eisenindustrie und deren verwandte 
Branchen innerhalb des Deutschen Reichs mehrere 
Genossenschaften zu bilden, als innerhalb der 
Gentralleitung einer einzigen Genossenschaft wider- 
streitende, aber nach den Gewohnheiten und An- 


schauungen innerhalb der verschiedenen Sectionen 


mehr oder minder berechtigte Bestrebungen da- 
durch auszugleichen, dafs ein Mittelweg einge- 


{ 


schlagen und dadurch erst recht Niemand be- 


friedigt wird. Auf der andern Seite war wiederum 
darauf Rücksicht zu nehmen, dafs diese Ge- 
nossenschaften räumlich .grofs genug gebildet 
wurden. um deren Leistungsfähigkeit gesichert 
zu wissen. Ganz von selbst drängte sich nach 
dieser Richtung die Idee auf, die Bezirke für die 
Genossenschaften mit der räumlichen Ausdehnung 
der Vereinsgruppen soweit möglich in Einklang 
zu bringen, da innerhalb derselben Verwandtes 
und Zusammengehöriges sich bereits vereinigt 
hatte. Hierbei war jedoch nicht ausgeschlossen, 
dals einzelne kleinere - oder 
irgend eines Gruppenbezirks der 
Genossenschaft zuzuweisen waren, falls die dort 
vorhandenen Industriellen 
dafür geltend machten. 


Auf diese Weise haben, 


Vorbesprechungen und Berathungen innerhalb 


der Gruppenbezirke des Vereins, schliefslich Gene- ‘ 
ralversammlungen stattgefunden, und waren bis 
Ende September diese Vorarbeiten insoweit be- 


endet, dals für die gesammte Eisenindustrie das 
ganze Deutsche Reich in Genossenschaftsbezirke 


eingetheilt war und der Vorstandssitzung am 
3. October in Frankfurt a. M. nur noch übrig blieb, 
nach Beseitigung einiger unbedeutender Differenzen 
Wir geben 
in dieser. Vorstandssitzung einstimmig ge- 
falsten Beschlufs in Folgendem wörtlich wieder, 


ihr Ja und Amen auszusprechen. 
den 


weil daraus zugleich hervorgeht, wie diese Ge- 


nossenschaftsbezirke sich räumlich gestalten sollen, 


derselbe lautet: 


„Der Vorstand des Vereins Deutscher Eisen- 
und Stahl-Industrieller erklärt sich mit folgenden 
in den letzten General-Versammlungen seiner 


gröfsere Betriebe 
benachbarten - 


zutreffende Gründe 


nach mancherlei 
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r 
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Gruppen gefafsten Beschlüssen in soweit ein- 
verstanden, 

als Berufsgenossenschaften im Sinne des Un- 
fallversicherungsgesetzes vom 6. Juli 1884 für 
alle Eisen und Stahl erzeugende und Eisen und 
Stahl als Hauptmaterial verarbeitende Betriebe 
gebildet werden sollen: 


1. für Bayern ohne die Kreise Zweibrücken 
und Homburg, Württemberg, Baden, Hessen, 
Elsafs, Hessen-Nassau, Hohenzollern und 
Kreis Wetzlar, 

2. für den Regierungsbezirk Trier, Lothringen 
und die Kreise Homburg und Zweibrücken, 

3. für Westfalen und die Rheinprovinz ohne 
den Regierungsbezirk Trier. und ohne den 
Kreis Wetzlar, 

4. für das Königreich Sachsen, die Provinz 
Sachsen ohme den Regierungsbezirk Magde- 
burg, Weimar, Koburg-Gotha, Altenburg, 
Meiningen, beide Schwarzburg und beide Reufs, 


a 


. für Ostpreufsen, Wesipreufsen, Pommern, 
Posen, die Kegierungsbezirke Breslau und 
Liegnitz und für die Provinz Brandenburg 
ohne Berlin, 

6. für die Stadt Berlin, 


7. für Hannover, den Regierungsbezirk Magdeburg, 
Schleswig-Holstein, beide Mecklenburg, Olden- 
burg, Braunschweig, Anhalt, Waldeck, beide 
Lippe, Lübeck, Bremen, Hamburg, 


8. für den Regierungsbezirk Oppeln. 


Der Bildung einer besonderen Genossenschaft 
für die Waggonbauanstalten im ganzen Deutschen 
Reich tritt der Vorstand nicht entgegen. 

Der Vorstand befürwortet aufserdem, dafs 
den unter 1 bis 8 vorstehend genannten Genossen- 
schaften das Recht eingeräumt werde, die in ihren 
_ Bezirken vorhandenen Kokereien, Bergwerke und 
Aufbereitungsanslalten aufzunehmen, beziehentlich 
diese Betriebe jenen Genossenschaften zugewiesen 
werden, falls die gedachten Betriebe in ihrer 
Mehrzahl dies beantragen.“ 


Zu diesen Beschlüssen bleibt nur zu bemer- 
- ken übrig, dafs die Aufnahme von Kokereien, 
- Bergwerken und Aufbereitungsanstalten, welche 
_ in der Regel den Knappschaftskassen und deren 
Genossenschaften zufallen werden, nur ausnahms- 
- weise und zwar für solche Genossenschaftsbezirke 
- vorbehalten worden ist, in denen derartige Werke 
nur in geringer Zahl vorkommen und der An- 
schluls an die Berufsgenossen durch die weite 
- Entfernung bis zu dem Gebiete, in welchem die- 
- selbe Branche sich mehr concentrirt vorfindet, er- 
schwert ist. — Was die Zahl der Betriebe und 
"Arbeiter in den einzelnen Genossenschaften be- 
trifft, so stellen sich dieselben in folgender 
Weise heraus: 
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Betriebe Arbeiter 
1. Genossenschaft Bayern etc. . ca. 3000 ea. 51000 
I » Trier ete. . . » 400 » 26000 
3} » Westfalen ete. » 3500 » 105000 
4. » Sachsen etc. . » 2100 » 37000 
5. » Östpreulsen ete. » 1800 » 32000 
6. > Berlins ur 2% ? » 921000 
7. » Hannover etc. » 1900 » 33000 
8. » Oppeln 3 >" 2)» 25000 
9 » Waggonbau . » 30 » 19000 


Bis zum 3. October d. J. waren für die vor- 
stehend genannten Genossenschaften über 1100 
Betriebe mit etwas über 200000 Arbeitern an- 
gemeldet; seitdem sind täglich neue Anmeldungen 
eingelaufen. Im übrigen haben nicht nur die 
Werke, welche dem Verein angehören, sondern 
auch viele solcher (meist kleinere) Hüttenwerke, 
Giefsereien, Maschinenbauanstalten ete., welche 
noch aufserhalb des Vereins stehen, diesen Be- 
schlüssen zugestimmt und die Bereitwilligkeit zu 
erkennen gegeben, den Genossenschaften ihres 
Bezirks anzugehören. Ueberhaupt sind bis auf 
ganz vereinzelte Fälle durch die Bestrebungen 
des Vereins die früher vielfach vorhandenen Ten- 
denzen beseitigt worden, welche darauf hinaus- 
liefen, entweder für räumlich sehr eng begrenzte 
Bezirke oder für in der Zahl der Betriebe, wie 
der beschäftigten Arbeiter gering vertretene 
Specialbranchen besondere Genossenschaften zu 
bilden. DBeachtenswerth bleiben nach dieser 
Richtung hin nur noch die Berufsgenossenschaften 
der Nähmaschinenfabricanten und des Vereins 
deutscher Eisengiefsereien. Ob eine Genossen- 
schaft der Nähmaschinenfabricanten, wenn auch 
auf das ganze Deutsche Reich sich erstreckend, 
nach Zahl der Betriebe wie der Arbeiter die 
Bürgschaft ausreichender Leistungsfähigkeit bieten 
dürfte, wird der Prüfung und Entscheidung des 
Reichsversicherungsamts anheimzugeben sein, falls 
ein derartiger Antrag überhaupt gestellt werden 
sollte. Was dagegen eine besondere Reichs- 
genossenschaft der Eisengielsereien betrifft, so 
gehen diese Bestrebungen von dem Verein deut- 
scher Eisengielsereien aus und scheint die bei 
Gelegenheit der Frankfurter Versammlung ange- 
strebte Verständigung zwischen den beiden Ver- 
einen nicht gelungen zu sein, da wenigstens von 
seiten des Vereins der Eisengielsereien die Agi- 
tation in verstärkter Weise fortgesetzt worden 
ist und dessen Organ, die in Berlin erscheinende 
Eisenzeitung, eifrig bemüht ist, die Eisengielserei- 
besitzer gegen die von dem Verein der Eisen- 
industriellen geplanten Genossenschaften in ebenso 
tactloser wie provocirender Weise aufzuhetzen. 


‚Der Verein der Eisengielsereien wünscht in seiner 


Reichsgenossenschaft alle solche Werke aufge- 
nommen zu wissen, in denen die Eisengielserei 
als Hauptbetrieb anzusehen ist, doch sollen alle 
mit der Eisengielserei verbundenen Nebenbranchen, 
wie Hochöfen, Walzwerkbetrieb, Brückenbau, 
Kleineisenindustrie, Maschinenwerkstätten etc. 
dieser Genossenschaft mit angehören. Dies ist bei 
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Licht besehen qualitativ nichts anderes, als was der 
Verein der Eisenindustriellen. gleichfalls anstrebt; 
quantitativ besitzen dagegen die Genossenschaften 
der Eisenindustriellen den nicht zu unterschätzenden 
Vorzug, dafs sie auf möglichst viele Werke sich 
erstrecken, die Bildung der Genossenschaft nicht 
von dem leicht wechselnden Vorhandensein einer 
bestimmten Speeialbranche abhängig machen, 
sondern alle Branchen als gleichberechtigt (wenn 
auch mit ungleichen Prämiensätzen) zusammen- 
fassen, die Verwaltung aulserordentlich erleichtern 
und die beste Leistungsfähigkeit verbürgen. End- 
lieh ist noch darauf zu verweisen, dafs unter 
den 1057 Eisengiefsereien mit 40 356 Arbeitern, 
welche die Montanstatistik für 1882 nachweist, 
sich kaum mehr als 200 Eisengielsereien befinden 
dürften, in denen die Eisengielserei als Haupt- 
beschäftigung anzusehen ist. Die übrigen über 
800 Eisengielsereien gehören als Nebenbetriebe 
den Hochöfen, Walzwerken, Constructionswerk- | 
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stätten, der Kleineisenindustrie, den Maschinen-, 
Schiffs- und Waggonbau-Anstalten u. s. w. an, 
sodals nach unserer Auffassung einer besonderen 
Genossenschaft der Eisengielsereien nicht nur die 
Einheitlichkeit, sondern jedenfalls auch die zu 
beanspruchende Leistungsfähigkeit fehlen wird. 
Dies mag auch den Verein der Eisengiefser be- 
wogen haben, neuerdings seine Agitation in erster 
Linie auch mit auf die Maschinenwerkstätten, und 
zwar auf solche, in denen die Eisengielserei nicht 
Haupt-, sondern Nebenbetrieb ist, zu erstrecken. 
Damit ist der Verein der Eisengiefser seinem 
ursprünglichen Programm, „Beschränkung auf 
eine Specialbranche“, als dem einzigen Punkte, 
für den sich noch eine gewisse Rechtfertigung 
geltend machen liefs, untreu geworden: die Folge 
dürfte aber sein, dafs sein beabsichtigtes Ziel 
nunmehr um so schwerer zu erreichen sein wird. 


U. IR: 


Repertorium von Patenten und Patent-Angelegenheiten. 
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Nr. 23530 vom 26. Februar 1884. 
Theodor 
Neuerung an verticalen Koksöfen. 


Bauer in München. 


NEEDINGENIRZNUANE 


Zur Vermehrung der Heizfläche und zur Ermög- 
lichung der Entleerung durch einfache Zughaken sind 
die Koksöfen mit einer Bogensohle B versehen. Die 
Verbrennungsluft wird in der Nähe der Ofenmitte 
eingeführt, und die Verbrennungsgase circuliren von 
der Ofenmitte nach den Umfassungswänden hin. Es 
ist ein zwischen den Oefen hindurch die Mitte der 
Ofenlänge entlang gehender Kanal k angeordnet, um 
die von der ÖOfensohle kommenden, schon theilweise 
verbrannten Gase mit hocherhitzter Verbrennungsluft 
zusammenzuführen und vollständig zu verbrennen. 


'Chamottesteinmehl, 9,75 % grünem Formsand, 12,5 


Nr. 283267 vom 30. December 1883. 
Fr. Bankloh in Witten. 
Streichmasse für Fagon-Gufsstahl-Formen. 


Die aus 25% Tiegelschalenmehl, 46,5% Chamotte- 
steinmehl, 12,5% grünem Formsand, 12,5% gemahlenem 
weilsem Thon und 3,5% Potlohe bestehende Masse 
wird in die Form gestrichen. Nach dem Antrocknen 
wird dieselbe mit einer Mauerkelle fest eingerieben 
und polirt, sodann in einem Öfen längere Zeit er- 
hitzt und endlich mit einer dünneren Streichmasse 
(siehe Patent Nr. 28314 und 28315) versehen. 


u 


Nr. 28314 vom 30. December 1883. 
Fr. Bankloh in Witten. 
Streichmasse für Facon-Gufsstahl-Formen. 


Die aus 12,5 % Chamotte, 50 % Chamottestein- 
mehl, 12,5 % Koksmehl, 12,5 % gemahlenem weilsen 
Thon, 6,25 % Gips und 6,25 % Potlohe bestehende 
Masse dient zum Bestreichen von Facon-Gulsstahl- 
Formen, welche vorher mit einer dickeren Streich- 
masse (siehe Patent Nr. 28267) versehen sind. 


ee N 


Nr. 28315 vom 30. December 1883. 
Fr. Bankloh in Witten, 
Streichmasse für Fagon-Gufsstahl-Formen. 


Die aus 25 % Tiegelschalenmehl, 465 % 


% gemahlenerın weifsen Thon und 6,25 % Potlohe 
bestehende Masse dient zum Bestreichen von Facon- 


Gufsstahl-Formen, welche vorher mit einer diekeren 
Streichmasse (siehe Patent Nr. 28267) versehen sind. 
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Berichte über Versammlungen verwandter Vereine. 


Verein für Eisenbahnkunde zu Berlin. 


Sitzung 
vom 9. September 1884. 


Herr Reg.-Baumeister Gontag spricht über das 
Poetschsche Gefrierverfahren und referirt 
über die Abteufungsarbeiten in gefroreneın Boden 
auf der Grube »Centrum«. Der Verein für Eisenbahn- 
kunde hat am 3. Juli d. J. eine Excursion nach der 
Grube »Centrums bei Königswusterhausen gemacht, 
um dort die Abteufungsarbeiten mittelst des Poetsch- 
schen Verfahrens zu besichtigen. Dieses dem Herrn 
Poetsch in Europa und den Vereinigten Staaten Nord- 
amerikas patentirte Verfahren besteht im wesentlichen 
darin, dafs eine wasserführende Erdschicht durch Ab- 
senken von Röhren, in welche eine unter dem Ge- 
frierpunkt des Wassers erkaltete Lauge eingeführt 
wird, in ein Froststück umgewandelt wird, innerhalb 
dessen der Aushub des Bodens trocken bewerkstelligt 
werden kann. Zu dem Ende wird ein System von 
200 mm weiten Röhren durch das schwimmende Ge- 
birge bis in die darunter befindliche feste Schicht 
gesenkt. Der untere, nach innen konische Theil 
dieser Röhren wird durch einen eingetriebenen Holz- 
pflock und darüber gebrachte CGement-, Letten- und 
Theerlagen wasserdicht geschlossen. Alsdann wird in 
jede dieser Röhren eine 30 mm weite, unten offene 
Röhre hineingelassen und in diese von oben her eine 
Kältelauge eingeführt. Letztere strömt aus der unteren 
Mündung der Röhre in den zwischen beiden Röhren 
befindlichen Zwischenraum und steigt in demselben 
wiederum in die Höhe, entzieht auf diesem Wege dem 
umgebenen Erdreich die Wärme und bringt dasselbe 
zum Gefrieren. Das Röhrensystem ist oben durch 
eine Fall- und Steigeröhre so mit der Eismaschine 
verbunden, dafs die Lauge vermittelst einer Pumpe 
durch die innere Röhre abwärts gedrückt wird, in 
dem ringförmigen Zwischenraum in die Höhe steigt 
und durch die Steigeröhre wiederum in die Eis- 
maschine gelangt. Die letztere ist nach Carreschem 
System gebaut und besteht aus einem Vorwärmer, 
Salmiakkessel, Condensator, Vereinigungsgefäls und 
Eisbildner. Aus dem in dem Salmiakkessel befind- 
lichen, in Wasser aufgelösten Ammoniak (Salmiak- 
geist) wird durch Erwärmen das Ammoniakgas aus- 
getrieben, in dem: Condensator gekühlt und in dem 
Vereinigungsgefäls bei ca. 10 Atmosphären Druck zu 
einer Flüssigkeit verdichtet. Diese Flüssigkeit strömt 
in einem dünnen Rohr nach dem Eisbildner, in wel- 
chem es durch Aufheben des Drucks verdunstet und 
hierbei seiner Umgebung — einer Chlormagnesium- 
oder Chlorcaleium - Lauge, deren Gefrierpunkt bei ca. 
— 40°C. liegt — die Wärme entzieht. Die so erkaltete 
Lauge macht den oben beschriebenen Weg. 

Herr Ingenieur Orenstein erläutert die von ihm 
im Vereinslokal ausgestellte Velociped-Draisine. 
Die vor kurzem in den Verkehr gebrachte Draisine 
soll den Bahnmeister in den Stand setzen, schneller 
und müheloser, sowie unabhängig von der Mitwirkung 
anderer Personen, seine Strecke zu bereisen. Beson- 
ders charakteristisch bei dieser Draisine ist die An- 
wendung von nur 3 Rädern, von welchen das grölste 
das Triebrad, die beiden anderen die Laufräder sind. 
„Bei dieser Anordnung ist es möglich, selbst CGurven 
von 10 m Radius schlank zu durchfahren. Von den 
3 Rädern bewegen sich zwei hintereinander auf dem 
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rechten, das dritte auf dem linken Schienenstrange. 
Die beiden erstgenannten Räder sind durch ein Holz- 
gestell verbunden, welches zwei Sitze trägt, und mit 
welchem das dritte Rad durch ein Quergestänge ver- 
bunden ist. Die Draisine wird durch eine mit den 
Händen und Fülsen auf einen Hebel mit Zahnrad- 
mechanismus ausgeübte rudernde Bewegung zum 
Fahren gebracht. Zur Vermeidung von Entgleisungen 
hat das dritte, auf dem linken Schienenstrange lau- 
fende Rad einen erheblich kleineren Durchmesser 
erhalten als die beiden anderen. Hierdurch soll er- 
reicht werden, dafs sowohl dieses Rad, als auch das 
gröfsere Triebrad gegen die linke bezw. rechte Schiene 
gedrängt wird. Bei den amtlichen Prüfungen der 
Draisine sind folgende Resultate erzielt worden: Die- 
selbe wurde durch einen Mann auf einer Strecke 
mit 4,5°/oo Steigung mit einer Geschwindigkeit von 
14 km pro Stunde vorwärts bewegt. Die Rückfahrt 
erfolgte sogar mit einer Geschwindigkeit von 20,85 km. 
Auf einer Strecke von 10°/oo Steigung wurde eine 
Geschwindigkeit von 9—10 km erzielt. Während der 
gröfsten Geschwindigkeit wurde die Draisine durch 
eine leicht zu handhabende Bremse auf eine Schienen- 
länge zum Stehen gebracht. Das dritte Rad der Drai- 
sine kann mit seinen (Querverbindungen nach Lösen 
einiger Flügelmuttern leicht von dem Gestelle ent- 
fernt werden. Alsdann nimmt die Draisine einen sehr 
geringen Raum ein und kann leicht im Packwagen 
eines Zuges untergebracht werden. Die geschilderte 
Draisine ist in Amerika bereits bei allen Verwaltungen 
eingeführt, und sind dort schon ca. 1700 Stück abge- 
liefert worden, während in Deutschland sich bis jetzt 
nur 10 Stück befinden. Die Draisine kanıf auch mit 
4 Rädern angefertigt werden. — In der an den Vor- 
trag sich anschliefsenden Discussion wird im allge- 
meinen die Brauchbarkeit eines Fahrzeuges wie das 
beschriebene nicht bestritten. 

Herr Regierungs- und Baurath Reder spricht 
hierauf über die Einrichtungen bei der Ber- 
liner Feuerwehr und deren Thätigkeit. Das 
Feuerwehr-Corps ist in 5 Compagnieen eingetheilt. 
Die 1., 2, 3. und 4. Compagnie bestehen aus je 
4 Zügen, von welchen drei je eine grolse Handspritze, 
einen Wasserwagen und einen Personenwagen, der 
erste Zug auch einen Utensilienwagen führen. Der 
4. Zug dieser Compagnieen führt eine Dampfspritze 
und einen Schlauchtender. Die 5. Compagnie, das 
Gentraldepot, stellt den Centralzug, welcher aus Gas- 
und Dampfspritze, Wassertender, Geräthewagen, Dampf- 
spritze und Schlauchtender und 2 Personenwagen 
besteht. Bei der Gas- und Dampfspritze wird der 
Dampf durch Kohlensäure-Entwicklung bei der Hin- 
fahrt zum Feuer erzeugt; sie wird wegen ihrer vor- 
züglichen Wirkung seit dem 8. September 1883 bei 
allen Centralzügen verwandt. Der Ort, wo eine Melde- 
station oder ein Feuermelder sich befindet, wird durch 
die Feuerlaternen und Litfafssäulen kundgegeben. 
Die Feuermeldestationen sind in den bebauten Stadt- 
theilen Berlins so vertheilt, dafs die nächsten Polizei- 
stationen in 3 Minuten, die öffentlichen Feuermelder 
in 4 Minuten und endlich die Feuerwehrstationen in 
5 Minuten erreicht werden können. Die elektrischen 
Leitungen bestehen in 360 km Kabel und 17 km 
oberirdische Leitungen. Das Personal der Berliner 
Feuerwehr bestand 1883 aus: 1 Branddirector, 
1 Brandinspector, 11 Brandmeistern, 7 Feldwebeln, 
63 Oberfeuermännern, 8 Maschinenmeistern, 249 
Feuermännern, 390 Spritzenmännern, 56 Fahrern, zu- 
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sammen 786 Mann. Die Feuerwehr besitzt: 11 Hand- 
spritzen mit 11 Schlauchwagen, 1 Gas- und Dampf- 
spritze mit 1 Wassertender, 5 Dampfspritzen mit 
5Schlauchtendern, 10 Wasserwagen, 13 Personenwagen, 
4 Utensilienwagen und 1 Geräthewagen mit eiserner 
mechanischer Rettungsleiter. Alle Fahrzeuge haben 
59196 km zurückgelegt und 6782,3 # Reparaturkosten 
verursacht, demnach 1,14 Pfennig pro Kilometer. Von 
den 56 Gespannen ä 2 Pferden sind 51 in steter 
Bereitschaft. Von allen Gespannen sind auf Stein- 
pflaster 51233 km, auf Asphaltpflaster 7974 km zurück- 
gelegt worden. Die Unfälle auf beiden Pflasterarten 
verhalten sich wie 1:9,779. Die Gesammtzahl der im 
Jahre 1883 stattgehabten Brände betrug 1924, davon 
waren: 27 Grofsfeuer, 61 Mittelfeuer, 556 Kleinfeuer 
mit und 1213 Kleinfeuer ohne Alarmirung, ferner 
67 blinder Lärm. An Wasser wurden im ganzen 
consumirt 1196469 Liter. Die Brände fallen haupt- 
sächlich in die Zeit von 6 bis 10 Uhr abends; an den 
verschiedenen Wochentagen ist kein Unterschied zu 
merken, ebensowenig eine Steigerung bei extremen 
Temperaturen. Die meisten Brände kamen bei einer 
Temperatur von + 1° bis 21° Wärme vor. Die Zeit 
zwischen Abgang der Feuermeldung und Ankunft des 
ersten Löschzuges auf der Brandstelle beträgt 10 Mi- 
nuten, die durchschnittliche Dauer der Inanspruch- 
nahme 5!/s3 Stunden bei Grofsfeuer, 1?/a Stunden bei 
Mittel- und °/ı Stunden bei Kleinfeuer. In der sich 
an den Vortrag anschliefsenden Discussion werden die 
Zahlenangaben bezüglich der im Jahre 1883 stattge- 
habten Brände dahin ergänzt, dafs die Anzahl der 
eigentlichen »Schadenfeuers nur 550 betragen habe. 


57. Versammlung deutscher Naturfor- 
scher und Aerzte in Magdeburg 
vom 18. bis 23. September 1884. 


Dem von Herrn Dr. A. Frank-Charlottenburg 
auf dieser Versammlung über die Verwerthung 
der in den Gonverterschlacken des Thomas- 
Gilehrist enthaltenen Phosphorsäure ge- 
haltenen Vortrage entnehmen wir nach der »Chem.- 
Ztg.« Nr. 82 Nachstehendes: 

Der basische Procefs von Thomas und Gil- 
christ liefert eine Schlacke mit 19 bis 20 % Phos- 
phorsäure, deren Nutzbarmachung für die Bodeneultur 
von grofser Bedeutung ist. Es handelt sich hier um 
sehr grolse Quantitäten von Phosphorsäure, wie nach- 
stehende statistische Angabe zeigt. Die Gesammt- 
production von Stahl nach Thomas-Gilchrist 
beträgt in Europa ca. 24000000 Gtr. Hiervon ent- 
fallen auf Deutschland und Oesterreich mindestens 
15 000 000 Gtr., die bei einem  durchschnittlichen 
Phosphorgehalte des Roheisens von 1!/a % einem 
Quantum von 515 000 Gentner Phosphorsäure gleich 
1125000 Ctr. dreibasisch phosphorsaurem Kalk ent- 
sprechen. Als Typus einer Converterschlacke giebt 
F. die Analyse eines Materials von der Peiner Hütte. 
Dasselbe enthält 6,20 % Kieselsäure, 0,56 % Schwefel, 
19,33 % Phosphorsäure, 19,24 % Eisen- und Mangan- 
oxydul, 47,60% Kalk. Der Rest ist Thon, Sand, Al- 
kalien, Magnesia, Kohlensäure. Mehr als die Hälfte 
der Phosphorsäure der Schlacke ist in Ammonium- 
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eitrat löslich, wodurch der Gedanke nahe lag, die 
Schlacke direct für saure Böden zu verwenden. 
Dieser Consum entspricht indefs nicht der massen- 
haften Production, so dafs man bemüht sein 
mufste, die Schlackenphosphate durch Reinigung und 
Concentration auch für andere Gulturen coneurrenz- 
fähig zu machen. Die für diesen Zweck in Vorschlag 
gebrachten Verfahren zerfallen in mehrere Kategorieen. 
Die einen laufen darauf hinaus, den phosphorsauren 
Kalk und Aetzkalk, nachdem Eisen und Mangan durch 
oxydirendes Rösten möglichst unlöslich gemacht ist, 
durch Salzsäure zu extrahiren und dann die Phosphor- 
säure als zwei- oder dreibasisches Kalkphosphat zu 
fällen. Dieses Verfahren kann indefs bei den gegen- 
wärtigen hohen Salzsäurepreisen nicht prosperiren. 
Dasselbe Bedenken gilt für die zweite Reihe von 
Extractions-Verfahren , nach denen man das Eisen 
thunlichst mit in Lösung bringt und oxydirt, um 
dann Eisenphosphat zu fällen, und aus letzterem sei 
es durch Behandlung mit concentrirter Schwefel- 
säure im Ueberschusse Phosphorsäure in Lösung zu 
bringen und das in conc. Schwefelsäure unlösliche 
Eisensulfat abzuscheiden oder durch Digeriren der 
Eisenphosphate mit Alkalisulfiden, Alkaliphosphat und 
Schwefeleisen zu bilden. Auch die directe Bildung 
von Alkaliphosphat im Converter ist neuerdings 
wieder vorgeschlagen, indem man zu dem möglichst 
siliciumarmen Metalle Alkalichloride fügen und Dampf 
und heifse Luft einblasen soll, wobei Salzsäure und 
Chlor entweichen und eine Schlacke von Alkali- 
phosphat hinterbleiben soll. Dieser Vorschlag zur 
Abscheidung des Phosphors ist bereits früher von 
Scheerer und Lüders gemacht, und ist es 
zweifelhaft, ob er sich jetzt praktisch durchführbar 
zeigt. 

Nach einem vom Vortragenden kürzlich gegebenen 
Verfahren wird der nicht an Phosphorsäure gebundene 
Kalk, nachdem er, wenn nöthig, caustifieirt ist, mit 
CGhlormagnesiumlösung extrahirt, worauf die Metall- 
oxyde durch chlorirendes Rösten unlöslich gemacht 
und die Kalkphosphate in schwachsaurer Lösung 
durch schwefelsaures Magnesium (Kieserit) und 
schwefelsaures Ammon in Gips (der sich ausscheidet) 
und phosphorsaures Ammoniummagnesium umge- 
wandelt werden. Letzteres wird durch +theilweises 
Abdampfen event. durch Neutralisiren der Lösung ge- 
wonnen. Der Gehalt des Doppelsalzes an Phosphor- 
säure beträgt ca. 23%, der an Stickstoff 5,3% und 
kann durch Entfernung eines grofsen Theiles des 
Krystallwassers noch weiter concentrirt werden. Ob 
der Procefs im Grofsen wird durchgeführt werden, 
hängt zunächst davon ab, dafs die landwirthschaft- 
lichen Versuchsstationen die Phosphorsäure in dieser 
Form gleich der löslichen Phosphorsäure bewerthen. 
Andernfalls würde nur der erste Theil des Verfahrens 
durchgeführt werden können. — 

Wie aus einer von Herrn Dr. Frank an die Chemiker- 
Ztg. gerichteten Zuschrift hervorgeht, handelt es sich 
bei dem phosphorsauren Ammoniakmagnesia nicht 
um die Frage, ob dieses Salz für die Landwirthschaft 
praktischen Werth habe, sondern lediglich um die 
rein technische Frage, ob die mafsgebenden deutschen 
Versuchsstationen der Phosphorsäure in dieser Gom- 
bination den gleichen Marktwerth mit der löslichen 
Phosphorsäure in den Superphosphaten zuerkennen 


würden. Frank hofft im nächsten Jahre hierüber be- 


richten zu können. 
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Referate und kleinere Mittheilungen. 


Bestimmung des speeifischen Gewichtes, der Koks- 
substanz und des Porenraums in Steinkohlenkoks. 


Geehrte Redaction! 


In bezug auf die im Octoberheft dieser Zeitschrift* 
erfolgten Publication, betreffend »Eine Methode zur 
directen Bestimmung der specifischen Gewichte, der 
Kokssubstanz- und des Porenraumes in Koks und Holz- 
kohlen« von Herrn Dr. 'Thörner gemachten’Aussetzungen, 
dafs meine Methode zur »Bestimmung des specifischen 
Gewichtes, sowie der Kokssubstanz und des Poren- 
raumes in Steinkohlenkoks**« im Prineip länst be- 
kannte Thatsachen seien, dieselbe aber bei 
Anwendung guter Durchschnittsproben ohne 
Frage auch gute Resultate gäbe, erlaube ich mir, 
folgendes zu erwidern. 

Ich gebe zu, dafs das sogenannte Volumenometer 
schon lange allgemein zur Bestimmung des specifischen 
Gewichtes benutzt worden, indessen hat es meines 
Wissens noch Niemand speciell zur specifischen Ge- 
wichtsbestimmung des Koks angewandt. Man ver- 
gleiche die diesbezügliche Literatur.*** 

Alle die dort angegebenen Bestimmungsmethoden 
sind umständlich und fand ich es für zweckmälsig, 
eine einfache und kurze Methode ausfindig zu machen, 
dies wurde durch die Anwendung des Volumeno- 
meters erreicht. 

Selbst in Dr. Thörners neuer Arbeit im Sep- 
temberheft dieser Zeitschrift findet man nur lang- 
wierige Versuche angegeben, auch giebt er an, dals 
er jetzt nach einer Methode arbeite, welche 1 bis 2 
Tage Zeit beanspruche. Erst nach Veröffentlichung 
meines kurzen Verfahrens hat sonderbarerweise auch 
Dr. Thörner eine kurze Bestimmungsweise der Oeffent- 
lichkeit übergeben. 

Es ist übrigens klar, dafs ohne eine gute 
Durchschnittsprobe die Dr. Thörnersche Me- 
thode ebensowenig brauchbare Resultate giebt, wie 
meine Methode. — Giebt es überhaupt Methoden, 
mitielst welcher man bei schlechten Durchschnitts- 
proben Resultate erhält, die einer guten Durch- 
schnittsprobe entsprechen ? 


Hütte Vulcan, Oct. 1884. 
Hochachtungsvoll 
C. Reinhardt. 


Rheiniseh-westfälische Hüttenschule. 


Für den dritten Kursus der Hüttenschule, der am 
8. October seinen Anfang genommen hat, waren 30 
Meldungen eingegangen. Von den 23 zur Aufnahme- 
prüfung erschienenen Aspiranten mulsten leider aber- 
mals zwei wegen mangelnder Vorkenntnisse zurück- 
gewiesen werden, so dafs der neue Cötus von 26 
Schülern gebildet wird. 

Die angemeldeten jungen Leute gehören folgenden 
Berufszweigen an: 


* »Stahl und Eisen« 1884, pag. 594. 

** „Stahl und Eisen« 1884, Nr. 9, pag. 521. 
*** „Zeitschrift des Vereins deutscher Ingenieure« 
Nr. 31, 1884, pag. 596 und Nr. 5, 1884, pag. 95, »Stahl 
Eisen« Nr. 7, 1833, pag. 413. 
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14 Schlosser und Schmiede 
8 Dreher und Hobler 

1 Kesselschmied 

1 Modellschreiner 

2 Maschinenwärter 


21 Maschinenbauer. 


1 Schmelzer 

2 Puddler und Schweilser 
2 Walzer 

1 Hammerschmied 

2 Former 

1 Blechzeichner. 


9 Hüttenleute. 


Es ist also der Procentsatz der Hüttenleute aber- 
mals und zwar auf 30% gegen 13 und 27 in den 
Vorjahren gestiegen, so dals, zumal sich stets noch 
einige Schlosser dem Hüttenfach zuwenden, zu er- 
warten steht, die beiden Abtheilungen der Anstalt 
werden in einigen Jahren gleich stark besucht sein. 

Das Alter der Aufgenommenen bewegt sich in den 
Grenzen von 19 Jahren 2 Monaten und 31 Jahren 
7 Monaten, so dafs der Unterschied zwischen dem 
Aeltesten und dem Jüngsten sich abermals ver- 
mindert hat. 

An Unterstützungen aus dem Stipendienfonds der 
Industriellen sind seitens des Kuratoriums bewilligt 
worden: 

an 1 Schüler 20 # monatlich 
2m 25» » 
„I m 80 „ 
al 40 , 
in Summa an 13 Schüler 380 «# pro Monat. 


Demnach bestreiten von den Schülern des dritten 
Kursus 50% (gegen 17 bezw. 40% in den Vorjahren) 
die Kosten des Schulbesuchs aus eigenen Mitteln. 

Nach der letzten Arbeitsstelle der Aspiranten ge- 
ordnet gingen ein: 

aus der Provinz Westfalen 17 Meldungen 
(spec. aus den beiden Kr. Bochum 14) e: 
ans,der, Kheinproyinz na... 2%: ,12 . 
aus der Provinz Hessen-Nassau . 1 A 


Da neuerdings auch die Zechenverwaltungen be- 
ginnen, ihre Aufmerksamkeit der Hüttenschule zuzu- 
wenden, wie daraus hervorgeht, dafs 3 Schüler nicht 
von Hüttenwerken und Maschinenfabriken, sondern 
von Zechen des Bochumer Reviers stammen, so darf 
die Hoffnung gehegt werden, die Anstalt werde durch 


| Ausbildung von Maschinensteigern auch dem Berg- 


bau sieh nützlich erweisen. 


Die Ebbw Vale Eisen- und Stahlwerke.* 


Diese Werke, gegenwärtig eine der bedeutendsten 
Unternehmungen in Süd-Wales, wurden gegen Schlufs 
des vorigen Jahrhunderts begründet, in der Mitte 
dieses Jahrhunderts nahmen sie einen stetigen Auf- 
schwung, erwarben 1848 die nebenan liegenden Victoria- 
Werke und wurden 1864 in eine Actiengesellschaft 
umgewandelt. Um einen Begriff von der Ausdehnung 
und Leistungsfähigkeit der Werke zu geben, sei voraus- 
geschickt, dafs ihre Bergwerkgerechtsame 10 930 Acker 
bedecken und im vorigen Jahre die Kohlenförderung 


* Schlufs aus voriger Nummer. (Vergl. S. 625.) 
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der zugehörigen Zechen 1 486 021 t, die Koksproduction 
273382 t und die Stückzahl der selbstgeferligten 
Ziegel 5957 719 betrug, während die Roheisen- und 
Spiegeleisenproduction 212412 t, die von Fertigeisen 
und Stahlschienen 131780 t und die von Gufswaaren 
11578 t war. 

Die Werke selbst nehmen eine Grundfläche von 
5000 Acker (ca. 200000 Ar) ein, die sich in einem lan- 
gen Streifen längs des Flusses Ebbw hinzieht. Wenn 
man denselben am Nordende betritt, so stölst man 
zunächst auf 4 Hochöfen, die zur Unterscheidung von 
den später erworbenen Victoria-Hochöfen sogenannten 
Ebbw Vale Hochöfen. Sie sind alle von moderner 
Bauart; ihre Höhe ist 18,3 m, bei Nr. 1 und 2 hat 
der Kohlensack 4,88 m, das Gestell 2,29 m und die 
Gicht 3,04 m Dtr., während bei Nr. 3 und 4 der 
Kohlensack um 0,46 m gröfser im Durchmesser ist. 
Nr. 1, 2 und #4 haben je 4 Formen, während Nr. 3 
deren 5 hat, die gleichmäfsig vertheilt sind und gleich- 
zeitig ein trocken aus Ganister aufgestampftes Gestell 
besitzt, das sich gut bewährt haben soll. 

Die zugehörigen Gebläsemaschinen liegen in Ge- 
bäuden zu beiden Enden der Hochöfenreihe. In dem 
einen liegen zwei gewöhnliche Balaneirmaschinen mit 
Condensation von 1143 mm Dampfeylinder und 
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2286 mm Windceylinder-Dtr. bei 1229 mm Hub. Der 
Druck des Dampfes ist 3,2, der des Windes 0,31 kg 
pro gem. Neben dem Maschinengebäude liegen 
14 Gornwall-Kessel von 10,7 m Länge, 2,13 m äufserem 
Dtr. und 1,07 m Dtr. der Feuerzüge; die Kessel wer- 
den durch die Gichtgase geheizt, sind aber auch mit 
besonderen Feuerungseinrichtungen versehen. 

Hinter den Hochöfen liegen fünf, durch eine Heifs- 
"windleitung verbundene Gowper-Apparate von 7,3 m 
Dtr. und 14,32 m Höhe bis zur Kante; dieselben 
werden nur für die Hochöfen Nr. 1 und 2 gebraucht, 
während 3 und 4 fünfzehn gewöhnliche Röhren- 
apparate besitzen. Die Gehäuse bestehen aus schmiede- 
eisernen Platten von 9,5 mm Dicke. Die als Deck- 
platte dienende Calotte wird zunächst auf dem Ziegel- 
fundament zusammengenietet, dann bis zu einer 
gewissen Höhe emporgezogen und ein Blechring 
untergesetzt. Beides wird hierauf wieder um die Höhe 
eines Ringes aufgezogen und ein weiterer Ring an- 
gesetzt u. s. w. bis zur Gesammthöhe des Apparats. Das 
Emporziehen geschieht mittelst eines hölzernen Lade- 
baums von 305 mm im Quadrat starken Vertical- 
stützen und einem Querbalken von 305 X 380 mm. 
Die übrige Manipulation geht aus der untenstehenden 
Illustration hervor, nur sei noch bemerkt, dafs die 
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vier Ketten zu ebenso vielen gewöhnlichen Erdwinden 
führen. Die Ziegelfütterung wird mittelst eines beweg- 
lichen Gerüstes aus vier Brettern von 480 X 76 mm mit 
einer Doppelthür in der Mitte zum Durchlassen des 
Kübels aufgemauert. In letzterem werden die Ziegel 
und die Ghamottemasse mittelst einer kleinen Dampf- 
winde aufwärts befördert; soll das Gerüst gehoben 
werden, so wird die Förderkette an den an demselben 
angebrachten Oesen befestigt und dann das Gerüst 
durch vier Pflöcke, die in das Mauerwerk gesteckt 
werden, gehalten. Die Aufmauerung der Ausfüllung 
und der Verbrennungskammer geschieht erst nach 
vollendeter Ausfütterung. 

An dem entgegengesetzten Ende der Hochofenreihe 
liegt ein zweites Maschinenhaus, das eine gewöhnliche 
Balaneirgebläsemaschine mit 1829 mm Dampfeylinder 
und 3657 mm Lufteylinder-Dtr. bei 3,657 m Hub 


enthält. Das Schwungrad wiegt bei 9,1% m Dtr. 90 t 
und macht 12 Umdrehungen pro Minute. 
Maschine wurde vor 18 Jahren mit einer gulseisernen 
Kurbel angelassen, letztere zerbrach jedoch bereits 
am zweiten Tage und wurde durch eine schmiede- 
eiserne ersetzt; darauf lief die Maschine bis vor fünf 
Jahren, wo die Kurbelwelle brach und durch eine aus 
geprefstem Stahl ersetzt wurde, die in Verbindung 
mit der alten schmiedeeisernen Kurbel und einem 
stählernen Kurbelzapfen heute noch läuft. Die Kurbel- 
welle mifst in den Lagern 508 mm im Dir. Der 
Dampfdruck beträgt 2,8 kg. Die Windleitungen beider 
Maschinenhäuser führen in ein gemeinsames Haupt- 
rohr. Hinter dem letztbeschriebenen Maschinenhaus 
liegen # Gornwallkessel von 12,12 m Länge und ferner 
zwei Cupolöfen für den Bessemerbetrieb, falls nicht 
genug direct erschmolzenes Roheisen vorhanden ist. 
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-Die Rohmaterialien werden zu den Hochöfen auf 
zwei schon in ziemlicher Höhe liegenden Geleisen, 
eins für den Transport von Koks und das andere für 
den von Erz und Kalkstein, geschafft; letzteres liegt 
ungefähr 10,6 m höher als ersteres und nur noch 
49 m unterhalb der Höhe der Gichtplattform, eine 
Differenz, die durch direct wirkende Dampfaufzüge 
überwunden wird. Noch hinter. den Geleisen liegen 
zwei Batterieen Koksöfen von 33 und 34 Stück, deren 
Abhitzgase zur Kesselheizung Verwendung finden. 
Hier stofsen ferner noch Werkstätten für Reparaturen, 
Herstellung der Werkzeuge und Schreinerei, wo u.a. die 
3500 Wagen der Gesellschaft in“ "Ordnung gehalten 
werden, ferner eine grofse Schmiede mit '33 Feuern 
und allen Hülfsmitteln u. s. w. 

Von dort halbwegs zu den Vietoria-Hochöfen liegen 
die Bessemerstahlwerke. Wir treten zunächst in einen 
Raum ein, der S Walzendrehbänke nebst Laufkrahnen 
von 20 t Tragkraft enthält, und gelangen in das 
Stahlwerk, das 3 Gielsgruben mit je 2 sich gegenüber 
stehenden Convertern enthält. Die vorderste Giels- 
grube ist die neueste; sie enthält ein paar Converter 
von je 10 t Fassungsraum. Jederbesitzt 19 Pfeifen, 
die mit acht !/szölligen Löchern an Stelle der früher 
üblichen 16 kleineren Löcher durchbohrt sind. Die 
‚onverter liegen neben einem Gebäude, in dem das 
Geleise für die Zuführung der Roheisenpfannen von 
den Hochöfen in solcher Höhe liegt, dafs das Metall 
direct mittelst Rinnen in die Converter gefüllt werden 
kann. Die Giefsgrube hat 5,33 m Dir. und besitzt 
seitlich zwei Blockkrahnen. Der Mittelkrahnen hat 
einen einzigen Kolben von 533 mm Dir. Die Kipp- 
vorrichtung hat die gewöhnliche Zahnstange nebst 
Getriebe, das einen horizontalen’hydraulischen Cylin- 
der bewegt wird. Die Converter werden mit sauren 
Steinen gefüttert. Die 2 anderen Giefsgruben sind 
nach dem alten, tiefgelegten System und besitzen je 
zwei 8 t-Converter. Von den zwei zugehörigen Ge- 
bläsemaschinen ist die eine eine verticale direet 
wirkende Zwillingsmaschine mit Condensation von 
1016 mm Dampf- und 1372 mm Windeylinder-Dtr. 
mit 1524 mm Hub, die andere eine horizontale 
Zwillingsmaschine mit 914 mm Dampf- und 1219 mm 
Windeylinder-Dtr. mit 1524 mm Hub ohne Conden- 
sation; der Druck des Dampfes ist 3,5, der des Windes 
1,75 ke pro gem. Zur Bewältigung der hydraulischen 
Maschinen sind drei Pumpen mit Kolben von 114 mm 
und einem Hub von 610 mm und 457 mm 
Dampfeylinder-Dtr. aufgestellt; der Wasserdruck be- 
trägt 31,6 kg. 

In dem neben der Bessemerei liegenden Schienen- 
Walzwerk befindet sich eine horizontale Zwillingszug- 
maschine mit dem Uebersetzungsverhältnifs 1:3, einem 
Gylinder-Dtr. von 914 mm und Hub von 1372 mm 
und Dampfdruck von 3,5 kg für zwei zu beiden Seiten 
liegende Blockstrafsen mit 36zölligen Walzen. Weiter 
davon liegt die 30zöllige Fertigwalzenstrafse, die durch 
eine verticale Zwillingsmaschine von 1270 mm Gylinder- 
Dtr., 1219 mm Hub und einem Uebersetzungsverhält- 
nifs von 1'/a:1 getrieben wird. Von dort gelangen 
die Schienen zur Säge und zu den Richipressen. 
Wärmöfen mit Gasfeuerung sind 8 vorhanden; sie 
sind von erheblicher Breite, so dals sie von beiden 
Seiten beschickt und durch hydraulische Apparate 
gezogen werden. Zum Betrieb des Stahlwerks sind 
16 Kessel vorhanden. 

Wenn wir von dem Stahlwerk nach den Vietoria- 
Hochöfen gehen, so kommen wir an zwei mächtigen, 
am Flufsufer gelegenen Pumpmaschinen vorbei, die 


‚die Kessel, Gondensatoren, Kühlvorrichtungen, Kohlen- 


wäschen u. s. w. mit Wasser versorgen. 

Von den Vietoria-Hochöfen sind. gegenwärtig zwei 
in Betrieb, die 18,3 m hoch sind, 6 096 m im Kohlen- 
sack, 2,4 m im Gestell und 4,191 m an der Gicht 
messen und je 7 gleichvertheilte Formen haben. Das 
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Gestell des einen Ofens ist aus feuerfestien Ziegeln, 
das des andern aus trocknem Ganister aufgeslampft. 
Die Anlage ist noch auf Erbauung zwei weiterer Hoch- 
öfen eingerichtet. Die zwei verticalen Gebläsemaschinen 
haben je obere Dampfeylinder von 1270 mm Dtr. und 
Windeylinder von 2540 mm Dir. und 1524 mm Hub. 
Der Dampfdruck ist 4,2, der Winddruck 0,35 kg. 
Das Maschinengebäude ist bereits mit den Fundamenten 
für zwei weitere Maschinen gleicher Grölse versehen. 
Die zugehörigen Einrichtungen sind alle sehr voll- 
kommen; die Lagerplätze für die Beschickungsmateria- 
lien sind hier auf gleichem Niveau mit dem Abstich 
und werden letztere durch einen Seilaufzug mit einem 
Maschinenpaar von 305 Dtr. und 508 mm Hub auf 
die Gicht befördert. 

Links von den Hochöfen liegt die Gielserei, wo 
die Walzen und sonstige Bedarfsgegenstände der 
Werke bis zum Gewicht von‘ 30 t gegossen werden. 
Die 180 Koksöfen sind in 7 Batterieen, hiervon 6 
nach CGoppeeschem System erbaut; sie heizen 9 Kessel 
zum Betriebe der dicht nebenan liegenden zwei Kohlen- 


wäschen. Ferner sind noch den Werken angehörig 
eine Stabeisen-Walzenstrafse mit Seilbetrieb, eine 


1Szöllige Walzenstrafse für Lascheneisen und Eisen- 
und Stahlstäbe bis 100 mm, ein Puddelwerk, eine im 
Bau begriffene mächtige Blockstralse und einige son- 
stige Walzenstrafsen mit allem Zubehör. Hierauf ge- 
langen wir zu den Verwaltungsbüreaus, woselbst wir 
unsern Rundgang durch die ausgedehnten Werke be- 
schliefsen. 


Die Dowlais Eisenwerke. 


Diese Werke, die vor 140 Jahren begründet wurden, 
spielen in der Geschichte der Eisen- und Stahlindu- 
strie von Süd-Wales eine erhebliche Rolle. Hier 
wurde die erste Stahlschiene, die überhaupt erzeugt 
wurde, gewalzt und zwar ist die betreffende Strafse 
immer noch im Betrieb; ebenso ist Dowlais auch 
mit der Geschichte der Entstehung der Locomotive 
auf das innigste verknüpft. 

Die Werke liegen auf einem grofsen Grundstück 
zerstreut und sind daselbst so viele Aenderungen 
projectirt, dafs die Anlage in 1 bis 2 Jahren ein 
gänzlich verändertes Aussehen gewinnen wird. Treten 
wir von Süden ein, so stolsen wir zunächst auf dre! 
Bessemergruben mit je zwei 8t-Convertern von ge- 
wöhnlicher Construction. Zwei hiervon sind zur Zeit 
in Betrieb und zwar mit Chbargen von ‚10t. Die 
Gruben werden durch den üblichen einkolbigen Mittel- 
krahnen und zwei hydraulische Blockkrahnen be- 
dient; die Füllpfannen werden von den zurückliegenden 
Oefen auf einer etwas über dem Niveau der Giels- 
gerube liegenden Flurhöhe eingefahren und von dort 
durch einen hydraulischen Apparat so hoch gehoben, 
dafs das Metall durch Rinnen in die Converter ab- 
gestochen werden kann. Ein kurzes Geleise läuft 
hinter den Convertern her, um die Pfanne von einem 
zum andern bewegen zu können, weiter zurück liegen 
hinter jeder Grube je 2 Gupolöfen zur Niederschmelzung 
des Spiegeleisens in solcher Höhe, dafs der Abstich 
mittelst einer Rinne direet in die Birnen erfolgen 
kann. Die Beschickung der Gupolöfen wird auf hy- 
draulischem Wege emporgezogen. Die Birnenböden 
werden unmittelbar hinter den Giefsgruben angefertig! 
und getrocknet; die Trockenöfen sind so angeordnet, 
dals sie auf einem Geleise an der einen Seite ein- 
geschoben und an der andern dicht neben dem 
Converter herausgezogen werden. Im Ofen selbst ist 
ein kleiner Krahnen, um die Böden auf die Wagen 
zu heben, während zur Einsetzung derselben in die 
Converter ein besonderer Krahnen vorgesehen ist. 
Zur eventuellen Schmelzung des Roheisens sind vier 


Cupolöfen mit zwei hydraulischen Aufzügen vor- 
gesehen. 
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Die Bessemer-Gebläsemaschine besteht aus einer 
horizontalen Zwillingsmaschine mit D=914 bezw. 
1219 mm bei 1524 mm Hub und einer desgleichen 
verticaler Construction von D= 1016 bezw. 1371 mm 
bei 1524 Hub. Zur Wasserhebung dienen vier Doppel- 
pumpen, eine von 254x305, eine von 305x610, eine 
von 406x610 und eine von 356x762 mm. Zur An- 
wärmung der Converter wird eine Balanciergebläse- 
maschine von 914 mm Dampfeylinder Dir. und 
2134 mm Hub benutzt. Zum Betriebe der Gupolöfen 
sind drei Roots-Gebläse Nr. 7 und zur Erzeugung des 
erforderlichen Dampfes 19 Kessel vorhanden. Ferner 
sind 6 Siemens-Martinöfen von bezw. 6, 7 und 8t 
Fassungsraum da mit 3 Giefsgruben, die in ähnlicher 
Weise wie die der Bessemerei angeordnet sind. Da- 
zwischen liegt noch eine kleine Gielserei, in der Guls- 
stücke direct vom Ofen erzeugt werden. Die Blöcke 
werden aus den Coquillen heifs zu den Blockwalzen 
auf von Pferden gezogenen, eisernen Wagengestellen 
geschafft, die zur Aufnahme von je 6 bis 8 Blöcken 
bestimmt sind. Die erste Blockstralsenzugmaschine 
hat ein Verhältnifs von 1:4 und zwei Cylinder 
von je 762 mm Dtr., 1219 mm Hub und 3,5 kg 
Dampfdruck. Die Walzen messen 813 mm in 
der Mitte, die obere ist beweglich. Die Blöcke 
werden dann auf einer horizontalen Schlittenscheere 
zerschnitten und mittelst hydraulischer Krahnen 
auf Wagen geladen und den Fertigstralsen zugeführt. 
Walzen der zweiten Blockstrafse haben 914 mm Dtr.; 
ihre allgemeine Anordnung ist die gleiche wie bei 
der ersten. Die Zugmaschine ist eine doppelte Com- 
poundmaschine von D=610 und 1092 mm bei 1219 
Hub, ihr Uebersetzungsverhältnifs ist 1:3, der Dampf- 
druck 5 bis 6 kg. Die Zuführungswalzen, die sehr 
nahe bei einander liegen, werden durch Stirnräder 
bewegt. Zugehörig sind 4 Wärmöfen mit Gasfeuerung 
und 13 mit Kohlenfeuerung, sämmtlich mit dahinter- 
liegenden Kesseln. 

Von der Blockwalze gelangen wir zu der 635 mm 
Schienenwalze, ihr Antrieb geschieht durch eine 
direct wirkende horizontale Doppelmaschine von 
D=1219 mm und 1372 Hub. Hier befinden sich 
noch 10 Wärmöfen, alle mit Kohlenfeuerung. Von 
dort gelangen die Schienen zur Säge, Richt- und 
Fräsmaschine und eventuell Bohrmaschine. 

Eine-neue Schienenstrafse ist noch in der Ent- 
stehung begriffen. Die direct an die 635 mm Walzen- 
strafse angekuppelte Maschine hat Gylinder von 
D= 1524 mm bei 1372 mm Hub. |, 

Wenn wir von den Stahlwerken zu den Hoch- 
öfen übergehen, so finden wir im Hauptwerke deren 
6 im Betrieb und in den zugehörigen [vor-Werken 
noch 4, und einen ausgeblasenen. Nr.I ist 18,3 m 
hoch, hat 5,33 m Kohlensack -Dtr., 2,23 m im Ge- 
stell und 3,81 m an der Gicht. Zu demselben ge- 
hören 3 Gowper-Apparate von D=6,7 m und 18,3 m 
Höhe, von denen zwei auf Wind und einer auf Gas 
steht. Daneben liegt ein ähnlich dimensionirter, nur 
3,05 m höherer Ofen, wieder ein anderer, Nr. 9, der 
wie Nr. 1 ist, hat drei Whitwell-Apparate. Von den 
6 zugehörigen Gebläsemaschinen ist Nr. 1 eine Balan- 
ciermaschine, deren Dampfeylinder D= 1397 und 
L 3,962 und Windeylinder D und L= 3,657 mm; 
Nr. 2 und 3 sind gleichfalls Balanciermaschinen, 
deren Dampfeylinder D= 1524 und L=3048 und 
Windeylinder D= 3353 und L = 2743 mm messen; 
der Dampfdruck für alle drei genannten Maschinen 
ist 3,5 kg. Nr. 4 ist eine alte Niederdruckmaschine 
mit Balancier, deren Dampfeylinder D= 1524 und 
Lufteylinder D und L = 2433 mm messen; Nr. 5 ist 
eine Compound-Balanciermaschine ohne Gondensation 
mit D= 1067 beziehungsweise = 1524 und Wind- 
eylinder-Dtr. von 3657 mm, L= 3048 mm und mit 
Dampfdruck von 3,5 kg. Nr. 6 ist eine Balancier- 
maschine mit Dampfeylinder von D = 1143 und Wind- 
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eylinder D= 2641 bei L= 2743 mm. Die Maschinen - 
waren zur Zeit ‚unserer Besichtigung nicht alle in 
Betrieb, besitzen jedoch eine gemeinsame Windleitung 
mit einem Druck von 0,24 kg. Der erforderliche 
Dampf wird fast ausschliefslich von Kesseln geliefert, 
die durch die Abhitzgase der Koksöfen und Gicht- 
gase geheizt werden. Auf dem höher gelegenen 
Terrain hinter den Hochöfen liegen die Beschickungs- 
materialien, die noch geringe nothwendige Hebung 
geschieht durch directe Aufzüge. Ferner liegen neben- 
an ausgedehnte Koksöfenbatterieen mit einer Kohlen- 
wäsche von Coppee. 

Von den oben erwähnten Hochöfen der Ivor- 
Werke ist einer 19,8 m hoch und mit Whitwellappa- 
raten ausgerüstet, während die anderen Röhren- 
apparate haben. Zugehörig sind zweiGebläsemaschinen, 
deren eine einen Dampfeylinder von D= 1321 mm 
und Windeylinder D= 3657 mm bei L = 2743 hat, 
während die entsprechenden Dimensionen der anderen 
1321, 2743 und 2743 sind. Verbunden mit diesen 
Hochöfen sind zwei Puddelwerke, eine Blech- und 
eine Handelseisenstralse. 

Zwischen den aufgezählten Anlagen liegen noch 
zahlreiche Maschinenwerkstätten u.s. w. für die Be- 
triebsbedürfnisse des Werkes, das jetzt bereits grofse 
Ausdehnung besitzt, aber binnen kurzem noch ge- 
waltig erweitert zu werden verspricht. 


Bessemer- und Thomashütten für Klein-Betrieb. 
Ueber dies von uns in jüngster Zeit mehrfach be- 
rührte Thema brachte »L’Ancre de St. Dizier« vor 
kurzem den nachfolgenden Beitrag, den wir der Voll- 
ständigkeit halber in der Uebersetzung in extenso 
wiedergeben: 
Bis zur jetzigen Zeit ist die Bessemer-Stahlfabri- 


cation das Monopol einiger grofser Hüttenwerke ge- 


blieben, und dies aus Gründen, die man leicht nach- 
zuweisen vermag. 

Bei dem Eintritt in ein Bessemerstahlwerk fällt 
Jedermann die Mächtigkeit der dort vorhandenen 
Maschinen, als: Gebläsemaschinen, hydraulischer 
Apparate, Converter von minderen oder stärkeren 
Dimensionen, überhaupt die ganze, wie wir gleich 
zufügen wollen, kostspielige Einrichtung in die Augen. 
Die natürliche Folge ist, dafs jede Bessemer- oder 
Thomas -Einrichtung eine verhältnifsmäfsig grofse 
Kapitalsanlage voraussetzt und dafs man zu grofsen 
Productionen gezwungen ist, um dieselbe entsprechend 
zu verzinsen. Bei zwei Bessemerstahlwerken, von 
denen das eine in 24 Stunden 50 t und das andere 
200 t produeiren kann, steht der Preisunterschied be- 


züglich der Anlagekosten durchaus nicht in ent- 


sprechendem Verhältnils. Die gesammte Handarbeit 
ist in beiden Fällen dieselbe, so dafs eine kleinere 
Bessemerei hinsichtlich der Gestehungskosten einer 
grölseren stets unterlegen sein wird. 

Eine Production von 50 t in 24 Stunden ist also 
das Minimum, dasselbe läfst sich schwerlich ohne 
grofse Unkosten verringern, wieviele Hütten giebt es 
aber, fragen wir, die eine derartige Production unter- 
bringen können ? 

Gegenüber diesen zwei Gründen, Erfordernifs 
grolser Anlagekapitale und Zwang zu hohen Productio- 
nen, kann es uns daher nicht verwundern, wenn die 
Hütten, deren Consum 15 bis 30 t pro 24 Stunden 
nicht übersteigt, von der Einrichtung von Bessemereien 
abgeschreckt worden sind. 


Diesen Gründen tritt noch ein weiterer von B- 


deutung hinzu. Die jetzt übliche Massenerzeugung 
von Stahlblöcken gestattet thatsächlich nicht die Her- 
stellung von so kleinen Blöcken, dafs die vorhandenen 
Walzwerkseinrichtungen zu deren Verarbeitung ge- 
nügten. Man ist genöthigt, Blöcke von einem 


er 


Blöcke zu erzeugen. 
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Minimalgewicht von 200 kg zu giefsen, sogar dies 
Gewicht ist nur schwer erreichbar, so dafs man aulser 
dem Stahlwerk auch weitere Einrichtungen, seien es 
Hämmer oder kräftige Walzwerke, die eine Reduction 
der Blockdimensionen gestatten, treffen muls. 

Wir brauchen uns über diese Frage, mit der jeder, 
der Bessemer- oder Thomasstahl produceirt, vertraut 
ist, hier nicht weiter zu verbreiten, wir wollen nur 
noch den Punkt berühren, dafs die grofsen Stahlwerke 
nicht imstande sind, im laufenden Betriebe kleine 
Es bleibt hierbei nämlich noch 
das Herdschmelzverfahren zu berücksichtigen. Das- 
selbe ist aber nur dort möglich, wo man über grofse 
Quantitäten Schrott verfügt, da man mit demselben 
nicht mehr als 15 % phosphorhaltiges oder reines 
Roheisen einschmelzen kann. Aufserdem sind die 
Anlagekosten der Siemens-Oefen, welcher Art sie seien, 
stets sehr hoch, und ferner die Fabricationsunkosten 
erheblich höher als im Bessemer- oder Thomas-Con- 
verter. Der erstangefübrte Grund bleibt indefs stets 
der schwerwiegendste, es wird stets mit Schwierig- 
keiten verbunden sein, Tag für Tag sich 20 bis 30 t 
Schrott zu annehmbarem Preis zu verschaffen, und 
dürfte dieser Umstand Grund genug sein, um die 
Schmiedeisenproducenten von der Anlage von Siemens- 
Oefen abzuhalten. 

Für die Werke mittlerer Bedeutung, welche den 
Wunsch hegen, Handelsstahl verschiedenster Form zu 
liefern, spitzt sich demnach die Frage, wie folgt, zu: 

Erstens können sie bei den grofsen Werken bereits 
aus dem Rohen gearbeitete Producte beziehen und die- 
selben mittelst ihrer Einrichtungen weiter verarbeiten, 
oder zweitens selbst das Bessemer- oder Thomas- 
Verfahren mit billigen Apparaten einführen, die eine 
vortheilhafte Production unter günstigen Bedingungen 
gestatten. 

Man mufs wohl berücksichtigen, dafs das Flufs- 
metall mehr und mehr in den Verbrauch tritt und 
dafs dasselbe sich heutzutage viele Gebiete, die ihm 
ehedem wegen seines hohen Preises verschlossen 
waren, erobert hat. Man kann prophezeien, dafs 
binnen kurzem das Eisenalter durch das Stahlalter 
verdrängt sein wird, indeın man Eisen von schlechter 
Qualität durch gleich billigen Stahl ersetzen wird, der 
sowohl hinsichtlich der Festigkeit als der Schweils- 
barkeit mit schwedischem Eisen vergleichbar ist. 
Diese Umwälzung ist im Begriffe, sich zu vollziehen, 
sie wird ihrer Vollendung nahe sein, sobald die Er- 
zeugung von Flufseisen nicht mehr das Monopol einiger 
weniger Werke sein wird. 

Von verschiedenen Seiten hat man sich mit der 
Lösung dieser Aufgabe beschäftigt. In Avesta in 
Schweden erzeugt man im Converter bis zu 50 Chargen 
täglich von 700 kg Gewicht, von Glapp & Griffith 
ist die Frage aufgenommen worden, indem sie den 


_ festen, den sog. schwedischen Converter verbesserten. 


Letztgenannter Apparat gestattet bei leichter Hand- 
habung die Herstellung von 12 bis 15 Chargen von 
2000 kg in 12 Stunden aus Bessemerroheisen, er ist 
bereits in mehreren englischen Hütten im Betrieb, 
u. a. in Markham, wo er seit mehreren Monaten 
regelmäfsig arbeitet. Wegen seiner Unbeweglichkeit 
scheint dieser Apparat sich zur Behandlung phosphor- 
haltiger Roheisensorten nicht zu eignen, weil die 
Entfernung der hierbei producirten grofsen Schlacken- 
mengen nicht gut thunlich ist. Jedenfalls eignet er 
sich aber zur Verarbeitung von Bessemerroheisen. 
Walrand und Delattre haben neuerdings einen 
gering dimensionirten drehbaren Converter erfunden, 
der die Behandlung sowohl reiner wie phosphor- 
haltiger Roheisensorten gestattet. Das Princip ist das 
gleiche wie das von Clapp & Griffith, in dem Sinne, 
dafs der kostspielige Theil der Bessemereinrichtungen, 
d.h. die .Gebläsemaschine mit hohem Winddruck und 
jede hydraulische Vorrichtung vermieden wurde. 
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Der Wind wird in die Birne seitlich durch geneigte 
oder horizontale Düsen eingefürt, die 10 bis 12 cm 
unterhalb der Badoberfläche münden, so dafs man 
eines Winddruckes von nur 15 bis 25 cm Quecksilber- 
säule bedarf.. Die ungefähr 30 cm hoch über dem 
Boden liegenden Düsen liegen nur auf einem Theile 
des Umfangs, so dals man sie nach genügender 
Durchblasung des Bades durch eine Drehbewegung 
des Converters abschneiden kann, die man mit der 
Hand, ähnlich wie bei Gielsereipfannen vornehmen 
kann, da der bewegliche Theil des Apparats ein- 
schliefslich des 2000 kg schweren Bades nicht mehr 
als 9000 kg wiegt. Dank seiner Beweglichkeit ist die 
Entfernung der Schlacken aus dem Converter eine 
leichte, er gestattet die Entnahme von Proben, und 
ist es gleichgültig, ob der Gufs in Coquillen oder in 
eine Pfanne erfolgt. 

Dadurch, dafs die Düsen zur Axe schräg gestellt 
sind, wird der Reinigungsprocels beschleunigt, da in- 
folgedessen im Roheisenbad heftige Aufwallungen be- 
wirkt werden. Der Wind wird durch einen der 
hohlen Schildzapfen eingeführt und in einen Wind- 
kasten, ähnlich dem, den Voisin bei seinem Gupol- 
ofen angebracht hat, geleitet. Vermöge einer beson- 
deren Anordnung kann man die Düsen beobachten 
und ersetzen, gerade wie bei dem Bessemerconverter. 
Der Converter hat 1,50 m äufseren Durchmesser bei 
9,50 m Höhe; er läfst sich zur Erleichterung der 
Reinigung und zur Vornahme der Reparaturen in 
mehrere Theile zerlegen, auch kann man die ganze 
Birne zur Reparatur ausheben und durch eine andere 
bereitstehende ersetzen, wenn es sich um Erlangung 
einer gröfseren Production handelt. 

Die Einwürfe, die man gegen diese Einrichtungen 
erheben könnte, seien in nachfolgendem beantwortet. 

1. Welches wird die Qualität des Productes sein, 
wird sie der der grofsen Bessemer-Apparate gleich- 
werthig sein ? 

Hierauf läfst sich antworten, dafs die bei den CGon- 
vertern von Clapp & Griffith gemachten Erfahrungen 
uns langer Erklärungen entheben. Die Qualität ist eine 
Frage des Roheisens und der Betriebsführung. Man 
kann ein ebenso gutes Metall herstellen, wie es der 
Bessemer- oder Thomasstahl ist. 

2. Wird die in der Verarbeitung befindliche Metall- 
masse nicht eine grolse Rolle hinsichtlich der Wärme 
und des Abbrandes spielen ? 

Nein, die bisherige Erfahrung spricht für uns; es 
bleibt dies stets von der richtigen Wahl des Roheisens 
mit genügendem Siliciumgehalt für den Bessemer- 
und genügendem Phosphor für den Thomasprocefs 
abhängig. 

Der Abbrand in den Apparaten von Clapp & Grif- 
fith übersteigt bei Flufseisen nicht 15 %, einschliefs- 
lich der Schmelzung im CGupolofen. 

3. Ist zur Erzielung guter Resultate und einer 
kurzen Blasedauer keine starke Windpressung noth- 
wendig? 

Nein, in dem Apparat von Clapp & Griffith werden 
1800 kg Roheisen in 15 Minuten mit Wind von 20 cm 
Quecksilbersäule verarbeitet. Es handelt sich hierbei 
nur um die Windmenge in einer gegebenen Zeit. 
Nach unserer persönlichen Erfahrung bedarf man zur 
Affinirung von 2000 kg Roheisen in 15 Minuten etwa 
60 cbm Luft von 1 Zoll über dem Atmosphärendruck. 
Diese Windmenge kann ohne Schwierigkeit von einer 
kleinen Hochofengebläsemaschine oder auch von einer 
besonders zu diesem Zwecke erbauten kleinen zwei- 
eylindrigen Maschine von etwa folgender Bauart ge- 
liefert werden: Windeylinder D = 0,80 m, Hub = 0,70, 
80 bis 100 Touren pro Minute, Schieberventile. 

4. Wird die Handarbeit nicht sehr hoch ? 

Um hierauf zu antworten, müssen wir in die Einzel- 
heiten des Stahlwerksbetriebs eintreten. Je nach der 
Lage und dern zur Verfügung stehenden Material wird 
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es möglich sein, die Anlagekosten stark einzuschränken, 

wir wollen indefs annehmen, dafs wir es mit einem 

derartigen Stahlwerk mit einer Giefsgrube von einer 

täglichen Production von 30 bis 50 t zu thun haben. 
Eine solche Einrichtung umfafst: 


annähernde 
Kosten: 
1. zwei Bessemer-Gonverter von 2000 kg «# 6000 
9. zwei Cupolöfen von 2000 kg . . . . » 3200 
3. eine Gebläsemaschine . . . » . . . >» 9600 
4. Dampfkessel von 50 HP... . . . » 8000 
5. verschiedene Rohrleitungen . . . . » 1200 
6. Ventilator . . EA SL RIHU 
7. Gielspfannen und Wagen KEANE N Ban, 
83, Greismaterial .:7.0. 1 27, we el IE HUN 
9. Cupolofen-Aufzug . . ee Ba ZEN 
10. Handkrahnen von 3000 ke N) 
11. verschiedenes Material . . ». . . . . » 1200 
12. Gebäude, Geleise etc. . » . 2...» 9600 
A 49200 


Wenn man annimmt, dafs man mit der vorstehend 
beschriebenen Einrichtung 30 t erzeugt, so wird das 
dabei benöthigte Personal etwa das folgende sein: 


Pro Schicht von 12 Stunden: 


Ein Giefser . a Gere ALSO 
Gupolofen » Gichtarbeiter . .. ... ..'» 18,60 
zrs Handarbeiter . . . . » 5,60 


Ein Vorarbeiter (Meister) .. » 5,60 
, Zwei Leute an der Birne... » 7,20 


Converter ° Vier Leute für den Gufs und 
| die Bewegung der Blöcke. » 14,40 
Ein Bursche zum Wiegen... » 2,40 

Reparatur f Ein Maurer .. . » 4,00 
er Drei Handarbeiter zur Berei- 

Cupolöfen | tung des Materials ... . . » 9,60 
Maschinen Eins Schlosser m ver I. ee 00 
und Kessel » Heizer . . 9,35,3.20) 

Drei Handlanger für verschiedene Zwecke . >» 840 


Im ganzen 22 Arbeiter . . . A 72,40 


Diese Zahlen sind sehr hoch gegriffen, und werden 
daher bei einer Production von 15 t pro 12 Stunden 
die pro Tonne Fertigproduct aufzuwendenden Löhne 
A 4,60 nicht überschreiten, ein Satz, der dem der 
Hüttenwerke mit grofsen Productionen gleichkommt. 

Wir sind überzeugt, dafs diese kleinen Einrichtun- 
gen berufen sind, grofse Dienste zu leisten und binnen 
kurzem eine Lücke auszufüllen, welche bis jetzt in 
der Darstellung der weichen Flufseisensorten vorhan- 
den war und die deren allgemeine Verbreitung ver- 
hindert hat. 

Die Herstellung kleiner Blöcke ist erleichtert und 
nichts steht im Wege, Blöcke von 80 bis 100 kg zu 
siefsen, deren Verarbeitung selbst” kleinen Hütten 
möglich ist, so dafs dieselben nicht mehr darauf an- 
gewiesen sind, sich von den grofsen Hüttenwerken 
bereits vorgeblockte Halbfabricate zu höheren Preisen 
liefern lassen zu müssen. Aufserdem können auch 
die einzelnen Fabricationszweige, die ein besonders 
ausgewähltes Material benöthigen, dies mit viel gröfse- 
rer und sachgemäfserer Sorgfalt durchführen, da der 
Stahlfabrieant und -Consument, in einer Person ver- 
einigt, die Eigenschaften und Mängel des Metalls viel 
besser beurtheilen und die Fabrication entsprechend 
ändern kann. 

Soweit der Bericht in der französischen Zeitschrift, 
der offenbar von einem der Erfinder selbst herrührt. 
Ausgeführt ist der Apparat unseres Wissens bis 
jetzt noch nicht, wir möchten den sich dafür Inter- 
essirenden gegen über nur unserm Bedenken Ausdruck 
verleihen, ob der eigentliche Procefs der Reinigung 
durch das oberflächliche Aufblasen der‘ Luft statt 
Durchblasen derselben auch wirklich durchführbar ist. 


Die Roheisen-Einfuhr der Vereinigten Staaten 
von Nordamerika. 


Ueber die Roheisen-Einfuhr der Vereinigten Staaten 
während der letzten 30 Jahre bringt der »Iron Age« 
interessante Mittheilungen, denen wir folgendes ent- 
nehmen: 

Das Jahr 1855 verlief, im Vergleich mit dem Jahre 
1857, in so günstiger. Weise, dals es einen gesunden 
Geschäftsgang aufweist, welcher zu jener Zeit durch 
die finanziellen Störungen, die der Panik des Jahres 
1857 vorangingen und folgten, noch nicht beeinflufst 


wurde. .Von dem Jahr 1855 an über die Einfuhr- 
statistik zu berichten ist deshalb wohl am zweck- 
mälsigsten. 


In der nachfolgenden Tabelle ist die jährliche Ein- 
fuhr aller Sorten Roheisen, einschliefslich Bessemer- 
Roheisen und Spiegeleisen, aufgeführt. Bis 1871 ver- 
stehen sich die Zahlen für das Fiscaljahr, welches 
vom 1. Juli bis 30. Juni an gerechnet wird; von 1871 
an ist dagegen das Kalender’ahr zu (runde gelegt. Es 
wirkt dies jedoch nicht störend auf den Gebrauch 
ein, welchen wir von den Zahlen für unsern gegen- 
wärtigen Zweck machen wollen. Die jährliche Einfuhr 
stellt sich darnach wie folgt: 


Jahr Grolstons 
1855 98 995 
1856 59 012 
1857 51 794 
1858 41 986 
1859 72517 

1860 71498 
1861 74 026 
1562 93 347 
1863 .+- 1317007 
1564 02er 
1865 3008 
1866 1023392 
1867 . 112042 
1868 ek Was: 

1869 .. 136 979 
1870 u ale 
1871 . 919228 
1872 . 264 257 
1873 138182 
1874 54 611 

1875 74 939 
1876 74171 

1877 59 706 
1878 ... 66 504 
1879 Nele 

1850 . 700 864 
1881 eos 
1882 . 540 159 
1883 32393 648 


1884 geschätzt auf 150 000 


Der Einflufs der Panik von 1857 auf die Roheisen- 
Einfuhr tritt hier sehr deutlich zu Tage; 1858 sind 
nur 41986 t, geren 98925 t im Jahre 1855 einge- 
liefert worden. In den drei Jahren, welche auf 1858 
folgten, belebte sich ein wenig das Geschäft in aus- 
ländischem Roheisen, welches damals hauptsächlich 
aus schottischem bestand; aber der Bürgerkrieg, der 
1861 begann, verursachte ebenso, wie bei allen anderen 
einheimischen und internationalen Geschäftszweigen, 
eine ernstliche Störung. 1862 sank die Einfuhr auf 
den niedrigsten Punkt während dieser dreifsig Jahre 
herab, auf 92247 t. Das Geschäft erholte sich lang- 
sam im Jahre 1863; aber als 1864 sehr bedeutende 
Anstrengungen gemacht wurden, um den Bedarfan dem 
gesamınten nothwendigen Kriegsmaterial zu befriedigen, 
stieg die Einfulır auf 109223 t. Ein Rückschlag er- 
folgte 1865, in welchem nur halb so viel Eisen aus- 
wärts gekauft wurde. Während der Jahre 1866 bis 
1869 trat eine Besserung in der allgemeinen Geschäfts- 


November 1884. 


„STAHL UND EISEN. 


lage ein und erfolgte die Einführung des Bessemer- 
Processes. Bessemer - Roheisen und Spiegeleisen 
wurden von auswärts in bedeutenden (Juantitäten ge- 
kauft, so dafs die Einfuhr von Jahr zu Jahr zunahm. 
Damals war es schwierig, amerikanisches Roheisen 
zu produeiren, das zur Herstellung von Bessemer- 
Stahl sich eignete. Von 1870 bis 1873 wüthete das 
Eisenbahnbau-Fieber; die Folge davon war, dafs bei 
den ausländischen Roheisenproducenten grölsere (Juan- 
titäten Roheisen als je zuvor gekauft wurden. Die 
Einfuhr, welche bedeutend zunahm, belief sich 1872 
auf die bis dahin nicht erreichte Höhe von 
264 257 t. 


Die Panik von 1873 wirkte jedoch lähmend auf 
den Geschäftsgang, und auch diejenigen, welche im 
Roheisengeschäft thätig waren, konnten sich den 
Folgen dieser Panik nicht entziehen. 1874 fiel die 
Einfuhr auf 54611 t; es war dies der niedrigste 
Stand seit 1865. Zu jener Zeit und in den vier 
folgenden Jahren war amerikanisches Roheisen so 
wohlfeil, dafs viele, welche seit Jahren ihre Lieblings- 
marken von schottischem und anderm ausländischen 
Roheisen verwendet hatlen, sich veranlafst sahen, 
amerikanisches Roheisen zu benutzen. Die einheimi- 
schen Producenten hatten inzwischen die Schwierig- 
keiten in der Herstellung des Bessemer - Roheisens 
überwunden, so dafs die Bessemer-Stählwerke in 
bezug auf das für ihren Fabricationszweig nothwendige 
Kohmaterial nicht mehr vom Ausland abhängig waren. 
Allgemein wurde 1878 angenommen, dafs das aus- 
ländische Roheisengeschäft für immer seinen Halt auf 
dem amerikanischen Markt verloren hatte; 1879 kam 
jedoch der denkwürdige und beklagenswerthe Auf- 
schwung (»boom«). Die Nachfrage nach allen Sorten 
Eisen und Stahl war so bedeutend, dafs die einhei- 
mischen Fabricanten nicht imstande waren, sie zu 
befriedigen. In diesem Jahr mufsten deshalb 304 171t 
vom Ausland bezogen werden, obwohl nur 66504 t 
im vorangegangenen Jahr importirt worden sind. 
Trotzdem eine so hohe Einfuhr wie 1879 noch nie 
dagewesen war, machte dieselbe doch 1880 noch 
einen Sprung auf 700864 t, was für dieses eine Jahr 
beinahe so viel ausmacht, als für die vier »fetten« 
Jahre 1870—73 zusammen, und was mehr war, als 
die Gesammteinfuhr während der 11 Jahre von 1855 
bis 1865. Diese ungeheure Einfuhr von ausländischem 
Roheisen entsprang nicht nur dem Mangel an ein- 
heimischem Product, sondern sie ging hauptsächlich 
aus der Speculation hervor, weil der Preis des in- 
ländischen Roheisens eine solche Höhe erreicht hatte, 
dals ein genügender Anreiz für die Betheiligung der 
ausländischen Concurrenz gegeben war. Nachdem 
aber das Land eine so grolse Menge Roheisen em- 
pfangen hatte, erfolgte ein Rückschlag, indem die 
Einfuhr der nächsten zwei Jahre zusammen nur 
1000000 t, und die von 1883 sogar nur 225000 t 
betrug. Die Wirkung dieses »boom« machte sich erst 


einige Zeit nach dem Krach geltend; für Bessemer- 


Stahlschienenwerke ist Roheisen in beträchtlichen 
(uantitäten selbst noch während der ersten Hälfte dieses 
Jahres eingeführt worden. Gegenwärtig besteht jedoch 
das ausländische Roheisen, das hierher kommt, nur 
aus schottischem Roheisen, das für einen gewissen 
Zweck bei der Giefserei verwendet wird, sowie aus 
besonderen Sorten Bessemer-Roheisen und aus 
Spiegeleisen für die Stahlfabrication. Man glaubt, 
dafs die Einfuhr in diesem Jahr ungefähr 150000 t 
betragen wird. 


Die Wirkung, welche die verschiedenen oben an- 
geführten Einflüsse auf die Roheiseneinfuhr ausübten, 
läfst sich vielleicht noch deutlicher anschaulich 
machen, wenn man die durchschnittliche jährliche 
Einfuhr während der Perioden, über welche sich 
diese Einflüsse erstreckten, ermittelt. In der folgenden 
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Tabelle ist ein Versuch gemacht, in dieser Weise eine 
statistische Aufstellung zu geben. 


Perioden Grofstons Perioden Grofstons 
1855 — 60 65,955 1870—73 193,725 
1861—65 56,031 1874—78 65,986 
1866—69 115,885 1879— 80 466,574 


Mächtige Anstrengungen werden gemacht, um den 
Händlern in ausländischem Roheisen das kleine Ge- 
schäft, das sie noch in Händen haben, zu entreilsen. 
Gewöhnliches Bessemer-Roheisen kann zu den jetzigen 
Preisen, der Concurrenz des einheimischen Products 
gegenüber, nicht importirt werden. Nur Bessemer- 
Roheisen von besonderer Qualität wird zur Ver- 
wendung im Flammofenprocels noch in geringen 
Quantitäten eingeführt; die einheimischen Roheisen- 
Producenten richten jedoch ihr Augenmerk auf diesen 
Punkt, und es werden ihre Bemühungen mit Erfolg 
gekrönt. Was Spiegeleisen und Ferromangan betrifft, 
so hängt darin das Land gegenwärtig weniger als je 
vom Ausland ab, und besteht die Aussicht, dals es 
in absehbarer Zeit imstande ist, seinen Bedarf selbst 
vollständig zu befriedigen. 

Die Importeure von schottischem Roheisen sind 
in besserer Lage als jene, welche sich mit anderen 
Zweigen des ausländischen Roheisengeschäfts be- 
fassen, insofern als für ihren Artikel Nachfrage vor- 
handen ist, welche trotz aller Bemühungen der 
amerikanischen Producenten fortdauert, es ist freilich 
diese Nachfrage im Vergleich mit den zwei letzten 
Jahren jämmerlich zusammengeschrumpft. 

Zum Schlusse bemerkt der »Iron Age«, dals eine 
Andeutung der Wirkung des Tarifs von 1861 auf das 
Roheisengeschäft unterlassen worden sei, weil dieser 
Gegenstand eine besondere Behandlung verdiene. 
Durch die oben gegebenen Zahlen werde jedoch ge- 
zeigt, dafs jener Tarif, ebenso wie die späteren Tarife, 
weit davon entfernt gewesen ist, eine prohibitive 
Wirkung auszuüben. 


Die Seeflotte der Welt. 


Der holländischen Zeitung »De Scheepvaart« ent- 
nehmen wir die nachstehende Statistik über die 
Handelsschiffe der Hauptländer unserer Erde, als 
deren Quelle das Bureau Veritas bezeichnet wird. 


Segelschiffe: Dampfschiffe: 
Zahl Reg.-Ton. Zahl  Reg.-Ton. 
England 13384 4752059 5090 4247 748 
Nordamerika . 6344 2161490 350 347.682 
Norwegen 4056 1415795 242 91 898 
Italien . 3.037 890422 143 120 633 
Deutschland . 2471 864661 488 397 573 
Frankreich 2 343 431495 493 490 559 
Rufsland . 2139 467760 204 103 594 
Schweden 1 963 406 583 292 81 830 
Spanien 1502 299340 301 224 254 
Griechenland 1358 266 804 52 31 864 
Dänemark 1158 181733 106 82 673 
Niederlande . 965 280 880 ° 145 128 693 
Oesterreich 5sll 207 325 95 85 663 
Türkei . 421 68 058 13 7166 
Südamerika 378 140627 118 54 757 
Portugal 374 81 533 24 15 489 
Asien ? 125 38555 106 49 864 
Genlralamerika . 118 29 956 20 13 815 
Beigian ar ..7% 30 8859 53 64 624 
Hamann ik 24 9793 S 2333 
Rumänien. . . 20 38 494 2 919 
Andere Länder. 11 3657 29 20 852 


Summa 44734 13 010879 84533 6 675.025 
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Schienenlieferungen im Ausland, 


Von Kanada kommt die überraschende Nachricht, 
dafs bei einer Schienenlieferung von 10000 t England 
durch das nordamerikanische Schienenwerk der Lacka- 
wanna Iron etc. Co. aus dem Sattel gehoben worden 
ist. Der pro Tonne ausgemachte Preis beträgt $ 26,50 
oder «# 106 in Kanada oder ungefähr # 102 loco 
Schienenwerk. Der einzige Umstand, der die Eng- 
länder über diesen »Eingriff in ihre Rechte« tröstet, 
ist der, dafs sie sich sagen, dafs dieser niedrige Preis 
‘für das Werk selbst verlustbringend sein muls. 

Aus Frankreich erschallen ebenfalls bittere Klagen 
über den steten Rückgang der Schienenpreise. Dor- 
lodot hat für Boucau 25000t für die Orleansbahn 
übernommen und zwar zu dem in Frankreich bis 
dahin nie annähernd dagewesenen Preis von 131 Fres. = 
circa 105 #4 an einem Bahnhof der Orleansbahn 
oder 116 Fres.—= 93 # loco Werk. 

Unter diesen Umständen sind die Klagen ver- 
ständlich! 
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Berichtigung. 


Nach den stenographischen Aufzeichnungen über 
die von dem Vorstande der Nordwestlichen Gruppe 
des Vereins deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller 
berufene Versammlung vom 18. September hat Herr 
W. Funcke -Hagen dem Geheimen CGommerzienrath 
Herrn Stumm die folgende Aeufserung in den Mund 
gelegt: 

„Die Eisenindustrie in Westfalen wird auf 
die Dauer nicht bestehen können, der Schwer- 
punkt liegt an der Saar und Mosel.“ 


Von Herrn Stumm sind wir aufgefordert worden, 
zu erklären, dafs er diese, oder eine ähnliche Aeu- 
fserung, die er als widersinnig bezeichnet, niemals 
gemacht habe, 

Die Redaction. 


Marktbericht. 


Den 30. October 1884. 

Im Eisen- und Stahlgeschäft haben sich die Ver- 
hältnisse seit unserm letzen Bericht kaum geändert; 
im allgemeinen ist der Markt recht still und gedrückt. 
Die Geschäftslage wird nach wie vor beherrscht von 
der in Roheisen noch immer andauernden Flaue, in 
deren Folge die Nachfrage zurückgehalten wird und 
nicht einmal diejenige Lebhaftigkeit sich zeigt, welche 
das Herbstgeschäft in normalen Jahren zu kennzeichnen 
pflegt. Indessen kann der Bedarf wohl hingehalten, 
jedoch nicht unterdrückt werden, und da alle sta- 
tistischen Nachweisungen, welche von den Produc- 
tionsgruppen gesammelt worden, entschieden dahin 
deuten, dafs eine Ueberfüllung des Marktes — von 
einzelnen stärkeren Roheisenbeständen abgesehen — 
eigentlich nicht vorhanden ist, so kann wohl der 
Hoffnung Raum gegeben werden, dafs ein günstiger 
Anstofs das Geschäft wieder in bessere Bahnen lenken 
wird. Beschäftigung ist für das Inland noch vorhan- 
den, die Preise aber sind durch die ausländische 
‘oneurrenz sehr gedrückt und eine Besserung scheint 
in dieser Beziehung nicht in Aussicht zu stehen. 

Das Kohlengeschäft ist, wie alljährlich im 
Herbste, so auch im abgelaufenen Monat recht leben- 
dig gewesen, der Versandt leidet jedoch durch den 
niedrigen Wasserstand des Rheins. In den Preisen 
sind Aenderungen nicht zu verzeichnen. 

In Erzen sind Spathe stark angeboten und haben 
demgemäls im Preise noch weiter nachgeben müssen, 
wodurch die Lage der deutschen Erzproduction sich 
noch ungünstiger gestaltet. Hier ist nur durch eine 
allgemeine Ermälsigung der Eisenbahnfrachten für 
Erze Abhülfe zu schaffen. Es ist zu hoffen, dafs die 
auf eine solche gerichtete Petition des Vorstandes der 
nordwestlichen Gruppe des Vereins deutscher Eisen- 
und Stahl-Industrielle, welche von den dieser Kör- 
perschaft angehörigen Mitgliedern des Landeseisen- 
bahnraths bei diesem als Antrag eingebracht ist und 
in der nächsten Sitzung desselben zur Verhandlung 
kommt, allgemeine Unterstützung finden wird, soweit 
Sonderinteressen dem nicht entgegenstehen. Somor- 
rostroerze haben infolge vertheuerten Rheintrans- 
ports und erhöhterjSeefrachten etwas im Preise ange- 
zogen. 

Das Geschäft in Qualitätspuddeleisen kann 
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sich, wie bereits eingangs bemerkt, von der leider 
bereits lange andauernden Flaue nicht erholen und 
auch inGiefsereiroheisen verläuft das Geschäft nur 
schleppend; sehr deprimirend wirkt die bereits seit 
längerer Zeit beobachtete Erscheinung, dafs Nr. 1 
ganz aufserordentlich schwach gefragt wird. Für 
Spiegeleisen ist der Bedarf nach wie vor sehr ge- 
ring. Englisches Bessemereisen istzu dem sehr 
niedrigen Preise von 42 sh.6d.f.o.b. Westküste zukaufen 
und selbst auf diesen Preis scheinen die vorhandenen 
Vorräthe noch einen Druck auszuüben. Luxem- 
burger Eisen folgt nicht ganz der weichenden Be- 
wegung des westfälischen und englischen Roheisens; 
gegenwärtig werden kleinere Abschlüsse zu frs. 44 
gemacht und sind gröfsere Posten kaum billiger zu 
haben. 

In Stabeisen bestätigt der Monatsausweis pro 
September, dafs der Versandt die entsprechende Ziffer 
in derselben Zeit des Vorjahres erheblich übersteigt 
und dafs gleichzeitig der Einlauf neuer Bestellungen 
der Monatsproduction gleichkommt. Auf die Preise 
vermag diese im allgemeinen günstige Lage indessen 
noch immer nicht einzuwirken; es scheint, dafs das 
vorhandene Arbeitsquantum ungleich vertheilt ist, und 
dieser Umstand wirkt einer Befestigung des Preises 
entgegen. 

Für Bleche laufen die Aufträge leider nicht in 
genügender Menge ein, um alle Werke in voller Thä- 
tigkeit zu erhalten; eine aufsergewöhnliche Stille im 
Geschäft ist in diesem Jahre um etwa 6 Wochen früher 
eingetreten, als es sonst der Fall zu sein pflegt. Dieser 
Umstand ist auch in Zusammenhang mit der abneh- 
menden Beschäftigung für die Walzröhrenfabrication zu. 
bringen. Dafs sich unter diesen Umständen die Preise 
für Bleche nicht behaupten können, ist leicht er- 
klärlich. 

In Eisen-Walzdraht ist der Begehr noch etwas 
reger geworden, wozu namentlich neuere überseeische 
Aufträge beigetragen haben sollen. Die Preise in- 
dessen vermögen noch ebensowenig wie bei Stahl- 
Walzdraht, in welchem ebenfalls weitere Auf- 
träge zu verzeichnen sind, sich dem nun schon so 
lange Zeit anhaltenden Drucke zu entziehen. 

In Eisenbahn -Material hat das Ausland 
einige gröfsere Bestellungen gebracht, so ist nament- 
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lich ein Auftrag von 11000 t Schienen für die rö- 
mischen Bahnen eingegangen; weitere bedeutende 
Submissionen stehen in Aussicht. Von den inländi- 
schen Bahnen sind ebenfalls gröfsere Bestellungen ge- 
geben und noch zu erwarten. 

Maschinenfabriken und Giefsereien sind 
gut beschäftigt. 
Die Preise stellten sich wie folgt: 


Kohlen und Koks: 


Elammkohlen“. % . ......22°A.5,50— 6,00 
Kokskohlen, gewaschen. . . >» 4,00— 4,20 
» feingesiebte . . » _ 
Koks für Hochofenwerke . . » 7,20--- 8,00 
» » Bessemerbetrieb. . » 8,00— 9,00 
Erze: 
Rohspath . . . BE .0U 
Gerösteter Spatheisenstein. 12,50— 13,00 
Somorrostro f. o.b. Rotterdam 13,00— 13,50 
SiegenerBrauneisenstein, phos- 
phorarm . BIN NVE Er eLL 006,50 
Nassauischer Rotheisenstein 
mit ca, 590% Eisen . . . » 9,20— 9,70 
Roheisen: 
Giefsereieisen Nr. L. . . .  » 60,00—62,00 
» » I. . . ....» 56,00—58,00 
» »IMl. . . „> 51,00—52,00 
Qualitäts-Puddeleisen . . . » 48,00—49,00 
Ordinäres » » 43,00—46,00 


Bessemereisen, deutsch. Sieger- 

länder, graues . . . . ,„..» 47,00—48,00 
Westfäl. Bessemereisen. . . » 51,00—52,00 
Stahleisen, weilses, unter 0,1% 


Phosphor . ER » 47,00—48,00 
Bessemereisen, engl. f.0.b.West- 
küste . . . .. sh. 42/6—43 


A 43,00—44,00 
» 50,00—51,00 


Thomaseisen, deutsches 
Spiegeleisen, 10-12 % Mangan 
je nach Lage der Werke 
Engl. Giefsereiroheisen Nr. II 

franco Ruhrort . » 54,00— 55,00 
Luxemburger, ab Luxemburg Fres. 44, 00 


 Gewalztes Eisen: 


Stabeisen, westfälisches # 110,00— 115,00 
Winkel-, Facon-u. Träger-Eisen (Grundpreis) 
zu ähnlichen Grundpreisen 
als Stabeisen mit Auf- 
schlägen nach der Scala. 
Bleche, Kessel- .# 165,00 
» secunda » 155,00—160,00| Grund- 
» dünne . » 160,00—169,00 preis, 
Draht, Bessemer- » 118,00—120,00, Aufschläge 
(loco Werk) nach der 
» Eisen, je Scala. 
nach Qualität » | 
Auf dem englischen Eisenmarkte ist eine 
wesentliche Aenderung nicht eingetreten; eine ent- 


schiedene Besserung hat sich nur im Stahlschienen- 


geschäft vollzogen. 

Im Norden von England und in Gleve- 
land ist der Roheisenmarkt beständiger geworden. 
Die Producenten haben, seitdem sie ihre Preise er- 
mäfsigten, grolse Quantitäten Eisen verkauft, so dafs 
sie jetzt für die nächsten fünf bis sechs Wochen ziem- 
lich gut mit Aufträgen versehen sind. An dem Preis 
für Nr.3 G.M. B. für sofortige Lieferung f. o. b. von 
36 sh.6.d.pr. t wird festgehalten; die Händler verlan- 
gen 3 d. weniger. — Die »Ironand Coal Trades Review« 
berichtet, dafs demnächst ein Etablissement wieder 
eröffnet werden soll, das seit nahezu 10 Jahren ge- 
schlossen war: die Richmond Iron Works in Stock- 
ton; das Blatt bemerkt zu dieser Nachricht, man 
könnte infolgedessen glauben, dafs das Geschäft in 
Fertig-Fabricaten sich in blühendem Zustande befinde, 
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— Das Stahlschienen-Geschäft ist in diesem Distriet 
in besserer Lage als in anderen Bezirken. Die North- 
Eastern Eisenbahngesellschaft hat eine ÖOrdre auf 
20000 t Stahlschienen den Herren Bolckow, Vaug- 
han & Co., der North Eastern Steel Company, und 
der Darlington Steel and Iron Company ertheilt. 

In North-Staffordshire herrscht im ganzen 
mehr Thätigkeit als im letzten Vierteljahr. Die ein- 
heimischen wie die auswärtigen Händler zeigen mehr 
Geneigtheit zum Einkaufen. Die Werke sind regel- 
mälsig beschäftigt; die Preise zeigen jedoch keine 
Aufbesserung, da die Concurrenz der anderen Di- 
stricte zu scharf ist. 

In South-Staffordshire dauert der befriedi- 
gende Zustand des Geschäfts fort. Die meisten Fa- 
bricanten sind ziemlich gut mit Aufträgen versehen 
und die Nachfragen laufen noch zahlreich ein; nichts- 
destoweniger steht aber der Preis der gewöhnlicheren 
Sorten Eisen nicht so hoch als auf dem Vierteljahrs- 
Meeting. Der Bedarf für den Export hält sich gut; die 
letzten Posten aus Australien, Westindien und Südamerika 
haben eine grolse Anzahl Aufträge gebracht, nament- 
lich für die besseren Sorten Bleche und Stabeisen. 

In South-Wales und Monmouthshire zeigt 
das Geschäft keine Besserung, sondern eher das Gegen- 
theil; man erwartet, dafs die Hochöfen in Cyfarthfa 
binnen kurzem ausgeblasen werden, weil sich bei den 
Producenten grofse Roheisenvorräthe angehäuft haben 
und eine baldige Wiederbelebung des Geschäfts nicht 
in Aussicht steht. Nur wenige der Eisenwerke sind 
voll beschäftigt. Das Weifsblechgeschäft ist nicht in 
so günstiger Lage wie früher; die Nachrichten aus 
den Vereinigten Staaten, welche den Hauptmarkt für 
diesen Artikel bilden, sind nicht ermuthigend. 

In Schottland sieht es ruhig aus. Auf dem 
Glasgower Markt scheint das Geschäft auf die Opera- 
tionen der Händler beschränkt zu sein; es ist jedoch 
zu beachten, dafs die Notirungen fest sind. Man nimmt 
an, dafs die Preise ihren niedrigsten Standpunkt er- 
reicht haben, und betrachtet die Thatsache, dafs die 
Warrants so lange den Preis von ungefähr 41 sh.6 d. 
behaupten konnten, als ein günstiges Zeichen. — Die 
Eisenwerke haben zwar im ganzen genügend Arbeit; 
sie konnten sich aber nur wenig neue Aufträge in 
der letzten Zeit sichern. Die Maschinenbauanstalten 
können dagegen ihre Arbeiter nicht regelmälsig be- 
schäftigen ; es besteht aber in den Ordres für Brücken- 
bauten und Locomotiven keine Abnahme. 


Die Eisenindustrie in Sheffield und Rother- 
ham entwickelt eine rege Thätigkeit; die Preise sind 
aber nicht lohnend. Am besten ist die Nachfrage für 
Bleche und Platten; fast noch mehr Bestellungen 
gehen jedoch, wie berichtet wird, einigen Stahl- 
schienenfabricanten zu. Auch im Drahtgeschäft macht 
sich eine Besserung bemerkbar, dieselbe hat aber 
noch keinen Einflufs auf die Preise, 


In Liverpool ist eine bedeutende Anzahl Auf- 
träge auf Eisenbahnmaterial für inländische Eisen- 
bahnbauten placirt worden, und weitere stehen in 
Aussicht; der Begehr für andere Eisensorten, wie 
z. B. Stabeisen, Bandeisen und Eisen zum Schiffbau 
ist jedoch gering, und die höheren Preise für Bleche 
konnten nicht behauptet werden. 


Aus dem Furnefs-District wird mitgetheilt, 
dafs auf dem Markt ein lebhafterer Ton sich geltend 
macht. Die Consumenten zeigen mehr Geneigtheit, 
Geschäfte abzuschliefsen ; auch sind die Preise fester. 
— Im Stahlgeschäft ist die Nachfrage gleichfalls leb- 
hafter; die Fabricanten hegen für den Winter weniger - 
Befürchtungen als früher, 

Die Birminghamer Fabricanten sind noch besser 
als bisher beschäftigt. Die Speeificationen laufen mit 
grölserer Regelmälsigkeit ein, namentlich von Austra- 
lien werden befriedigende Aufträge ertheilt; dagegen 
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kommen nur wenig Bestellungen aus den Vereinigten 
Staaten und aus Canada. 

Die Zahlen über den britischen Export von 
Eisen und Stahl aller Art im Monat September 
stellen sich zwar ungünstiger als die eines andern 
Zweigs des Exports; sie sind aber immeshin besser 
als die des vorangegangenen Monats. Im September 


sind danach 309704t Eisen und Stahl exportirt 
worden, gegen 273437 t im August. Die Gesammt- 
ausfuhr von Eisen und Stahl betrug für die ersten 
) Monate 
von 1882 1885 1884 
t t t 
3314513 3066654 2690 345 


was für das Jahr 1884, gegenüber 1883, eine Abnahme 
von 376 309 t ergiebt. 

Die belgischen Fabricanten behaupten ihre 
Preise; sie haben aber infolge der grolsen Coneurrenz 
mit vielen Schwierigkeiten zu kämpfen. 

In Frankreich ist die Nachfrage sehr schlecht. 
Die französische Regierung hat eine Commission 
eingesetzt, welche die Ursachen der schlimmen Lage 
untersuchen soll, in der sich gegenwärtig der Handel 
und die Industrie Frankreichs befinden. Die Fabri- 
canten von St. Etienne erklärten vor dieser Com- 
mission, dafs die Arbeit auf den Eisenwerken um 
49—50% reducirt worden "ist, und auf den Berg- 
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werken um 25%. Sie erlangen einen erleichtertauil e& 
Transport ihrer Waaren nach den Märkten — erstens 
durch billigere Frachtsätze, und in zweiter Linie 
durch den Bau eines Kanals von der Loire nach 
dem Rhein. Re. 

Nach den Berichten’ des’ neuesten »Iron Age« (vom 
16. October) ist im amerikanischen Eisengeschäft 
keine Besserung eingetreten. Die Verkäufer sind 
"ängstlich bemüht, für ihre Producte Absatz zu finden, 
und die Käufer ebenso fest entschlossen, nicht mehr 
einzukaufen, als für den unmittelbaren Gebrauch 
nothwendig ist. Diese Lage der Dinge ist offenbar 
für eine bessere Gestaltung des Marklts nichts weniger | 
als günstig. ö 

Nach dem Sunbesherfäht des Vorsitzenden des 
»National Bureau of Statisties« über den auswärtigen 
Handel der Vereinigten Staaten in dem vom 30. Juni 
1854 endenden Fiscal-Jahr beträgt der Gesammtwerth 
der Ein- und Ausfuhr von Waaren $ 1408211 302 
gegen $ 1547020316 im vorangegangenen Jahr. 
was eine Abnahme von $ 138 809 014,—= nahezu 10%, 
ergiebt. Der Export von Eisen und Stahl betrug ° 
3.02% des gesammten Exports und repräsentirt einen 
Werth von $ 21909881. Der Werth des Imports 
von Eisen und Stahl belief sich auf $ 41464 599 = 
6,21% des Gesammt-Imports. } 

H. A. Bueck. 


Vere 


Nordwestliche Gruppe desVereins deutscher 
Eisen- und Stahl-Industrieller. 


Bericht über die Vorstands -Sitzung vom 
9. October 1884. 

Auf der Tagesordnung steht aulser „Geschäftlichen 
Mittheilungen“ 

l. Die Bildunn einer Berufsgenossen- 
schaft für die Unfallversiche erung 
der in der Eisen- und Stahlindustrie 
beschäfligten Arbeiter. 

II. Die Feststellung der Eingabe wegen 
Ermälsigung der Eisenerzfrachten. 

Anwesend sind die Herren: 

Servaes, Lueg, Hobrecker, 

Mulvany, Ottermann, Bueck. 

Ferner sind zum ersten Punkt der Tagesordnung, 
dem in der Versammlung vom 18. Sept. gefalsten 
Beschlusse gemäls, Vertreter der verschiedenen Be- 
triebsarten der Eisen- und Stahlindustrie als Sach- 
versländige zu der Sitzung eingeladen und erschienen, 

Entschuldigt haben sich die Herren: 

Baare, Berckemayer, Jencke, Klein, Poensgen, 

Seebold. 

Der Berathung des ersten Punktes der Tages- 
ordnung liegt der vom Vorstand des Hauptvereins 
deutscher Eisen- und Stahlindustrieller am 3. Oct. 
gefalste Beschluls in bezug auf die Abgrenzung der 
Berufsgenossenschaften zu Grunde. Dieser Beschluls 
lautet: 

„Der Vorstand des Vereins deutscher Eisen- und 
Stahlindustrieller erklärt sich mit folgenden in den 
letzten Generalversammlungen seiner Gruppen ge- 
fafsten Beschlüssen insoweit einverstanden, als 
Berufsgenossenschaften im Sinne . des Unfallver- 
sicherungsgesetzes vom 6. Juli 1884 für alle Eisen 


Klüpfel, Krentz, 


ıins-Nachrichten. 


und Stahl erzeugenden und Risen und Stahl als 
Haupimaterial verarbeitenden versicherungspflich- 
‚tigen Betriebe gebildet werden sollen für Y 
1. Bayern ohne die Kreise Zweibrücken und Hom- 
burg, Württemberg, Baden, Hessen, Elsals, 

Hessen-Nassau, Hohenzollern, Kreis Wetzlar; 

9. Regierungsbezirk Trier, Lothringen, die Kreise 

Homburg und Zweibrücken ; 

3. Westfalen, Rheinprovinz ohne Regierungsbezirk x 

Trier und ohne Kreis Wetzlar; . 

4. Königreich Sachsen, Provinz Sachsen ohne 
Rerieraneiherr Magdeburg, Weimar, Co h 
Gotha, Altenburg, Meiningen, beide Schwarz- 
burg, beide Reuls; 
. Östpreufsen, Westpreulsen, Pommern, Posen, 
Regierungsbezirke Breslau und Liegnitz, Branden- 
burg ohne Berlin ; E 

6. Stadt Berlin; 

7. Hannover, Reg. -Bez. Magdeburg a 
Holstein, beide Mecklenburg, Oldenburg, Braun- 
schweig, Anhalt, Waldeck, beide Lippe, Lübeck, 
Bremen, Hamburg. 

8. Regierungsbezirk “Oppeln. 

Der Bildung einer besonderen Genossenschaft 
für die Waggonbauanstalten im ganzen Reiche tritt 
der Vorstand nieht entgegen. Der Vorstand befür- 
wortet aufserdem, dafs den unter 1. bis 8. vorm 
stehend genannten Genossenschaften das Recht 
eingeräumt werde, die in ihren Bezirken vorhandenen 
Bergwerke, Kokereien und Aufbereitungsanstalten 
aufzunehmen, beziehentlich dafs diese Betriebe jenen 
Genossenschaften zugewiesen werden, falls die ge 
dachten Betriebe in “ihrer Mehrzahl dies beaniras 

Genossenschaft Giefser einstimmig abgelehnt.“ 

Der Vorstand der Nordwestlichen Gruppe stimmt 

diesem Beschlusse des Hauptvereins zu, insbesondere, 
dals der Regierungsbezirk Trier und der Kreis Wetzlar 
aus der für Rheinland und Westfalen zu bildenden 


ot 
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Genossenschaft ausgeschieden werden, und ferner, 
dafs dem Siegerland anheimgegeben bleibt, die Bil- 
dung einer besonderen Genossenschaft mit den Berg- 
werksarbeitern weiter zu verfolgen. 

Der Vorstand der Gruppe beschliefst, unter Berück- 
sichtigung der vorstehenden Ausnahmen, die Bildung 
einer Genossenschaft für alle Eisen und Stahl produ- 
eirenden und in der Hauptsache weiter verarbeitenden 
Betriebe in Rheinland und Westfalen und genehmigt 
das zur Ausführung dieses Beschlusses vorgelegte 
Circular an die Eisen- und Stahlindustriellen und 
die dem Vorstand seitens der Betriebsunternehmer 
auszustellende Vollmacht,* durch welche derselbe 
ermächtigt wird, bei dem Reichsversicherungsamte 
die Berufung der Generalversammlung der Betriebs- 
unternehmer zur Beschlufsfassung bezüglich der 
Genossenschaftsbildung zu beantragen. Dem Reichs- 
Versicherungsamt soll der Wunsch, die General- 
Versammlung in Düsseldorf abzuhalten, zu erkennen 
gegeben werden. 

Was den zweiten Punkt der Tagesordnung 
betrifft, so ist von den dem Landeseisenbahnrath an- 
gehörenden Mitgliedern des Vorstands der Nordwest- 
lichen Gruppe, den Herren Director Lueg, Geh. Gom- 
merzienrath Baare und dem Geschäftsführer H. A. Bueck 
ein mit eingehender Begründung versehener Antrag 
auf generelle Ermäfsigung der Frachten für Eisenerze 
und Kalksteine ausgearbeitet worden, welcher dem 
Landeseisenbahnrath unterbreitet werden soll. Der 
Antrag, ** welcherznicht die Zustimmung des als Ver- 
treter der Eisenproduction des Siegerlandes anwesenden 
Herrn Commerzienrath Krentz erlangt, wird vom Vor- 
stande in der vorgelegten Form genehmigt. 

H. A. Bueck. 


Circular 


an die Inhaber von Betrieben, in denen Eisen 
und Stahi erzeugt oder Eisen und Stahl als 
Hauptmaterial verarbeitet wird, 
betreffend 
die Bildung einer Berufsgenossenschaft zum Zwecke der 
Unfallversicherung der Arbeiter in Rheinland und Wesfalen, 
mit Ausschlufs des Regierungs-Bezirks Trier und des 
Kreises Wetzlar. 


Die am 18. September in Düsseldorf stattgehabte 
Versammlung von Inhabern solcher Betriebe, in denen 
Eisen oder Stahl produeirt oder weiter verarbeitet 
wird, hat sich, gegen eine geringe. Minorität, dem 
Antrage des unterzeichneten Vorstandes angeschlossen, 
nach welchem für die vorbezeichneten, in Rheinland 
und Westfalen," mit Ausschlufs des Regierungs-Bezirks 
Trier und des Kreises Wetzlar, belegenen Betriebe 
eine einzige Berufsgenossenschaft zum 
Zwecke der Unfallversicherung gebildet 
werden soll. 

Die diesem Antrage widerstrebende Minorität ging 
theils von der Absicht aus, für einzelne Betriebsarten 
— »Kleineisen-Industrie«e — in räumlich abgegrenzien 
kleineren Bezirken besondere Genossenschaften zu 
bilden, theils davon, einzelne Betriebsarten — »Giefse- 
veien, Maschinenbau und deren Nebenbetriebes — zu 
einer für das ganze Reich zu bildenden Genossenschaft 
zusammen zu fassen. 

Wir handeln in der Ueberzeugung, dafs diese Be- 
strebungen den Interessen der Unternehmer nicht 
entsprechen. 

Die Aufgaben der Berufsgenossenschaft decken sich 
mit den Aufgaben, welche das Unfallversicherungs- 
gesetz den industriellen Unternehmern stellt; dem- 
gemäfs hat die Genossenschaft die Mittel für die 


* Circular und Vollmacht sind auf dieser und auf der 
folgenden Seite abgedruckt. 
** Derselbe ist auf S. 690 abgedruckt. 
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Entschädigungen und die Verwaltung, sowie einen 
Reservefonds aufzubringen, die Verwaltung im Wege 
der Selbstverwaltung zu führen, in Gemeinschaft 
mit den Arbeitern Sicherheitsvorschriften zu erlassen, 
die Betriebe zu überwachen und die Entschädigungen 
festzustellen. 

Bei objectiver Erwägung der Verhältnisse muls 
erkannt werden, dals diese Aufgaben nur von einer 
räumlich begrenzten, aber viele, möglichst dicht bei 
einander wohnende Mitglieder zählenden Genossen- 
schaft gelöst werden können. Die Eisen und Stahl 
produeirenden und verarbeitenden Betriebe in Rhein- 
land und Westfalen bilden einen Industriebezirk; eine 
Trennung nach den politischen Grenzen dieser beiden 
Provinzen würde viele gleichartige, in wirthschaftlicher 
(Gemeinschaft befindliche Betriebe voneinander trennen. 
Die beiden Provinzen bilden aber einen Bezirk, in 
welchem die Selbstverwaltung noch möglich ist. In einer 
über das ganze Reich sich erstreckenden Genossen- 
schaft mufs die Selbstverwaltung zum Schein herab- 
sinken, denn es werden sich an einer solchen immer 
nur Einzelne betheiligen können, welche Opfer an 
Zeit und Geld zu bringen imstande sind; die Verwal- 
tungskosten aber werden durch Reisespesen und 
Entschädigungen für die Mitglieder der Genossenschafls- 
organe und die Vertreter der Arbeiter wesentlich ver- 
mehrt werden. Dieser- Uebelstand kann durch die 
Bildung von Sectionen nur theilweise gemildert werden. 

In einer räumlich begrenzten Genossenschaft ist 
die Gefahr fast ausgeschlossen, dafs sich bezüglich 
des Erlasses von Sicherheitsvorschriften, der Ueber- 
wachung der Betriebe, ganz besonders aber bei 
Feststellung der Entschädigungen und Ren- 
ten in den verschiedenen Gegenden verschiedene 
Anschauungen und Grundsätze herausbilden, wodurch 
ernste Benachtheiligungen des einen Bezirks dem 
andern gegenüber entstehen können. Diese Gefahr 
liegt bei einer für das ganze Reichsgebiet gebildeten 
Genossenschaft in hohem Mafse vor. 

In der Genossenschaft, welche wir bilden wollen, 
werden die Mitglieder verhältnifsmäfsig dicht bei ein- 
ander wohnen, wodurch eine gegenseitige Ueber- 
wachung der Betriebe und die wirksamere. Ver- 
hütung von Zuständen möglich wird, durch welche 
die Genossenschaften geschädigt werden können. 
Sollen Giefser und Maschinenbauer allein im ganzen 
Reich vereinigt werden, so würde dieser Vortheil 
entbehrt werden müssen, denn die einzelnen Betriebe 
würden verhältnilsmäfsig weit auseinander liegen. 

Unsere Genossenschaft wird durch die Zusammen- 
fassung aller Betriebsarten der Eisen- und 
Stahlindustrie in einem immerhin grofsen 
Bezirke in jeder Beziehung leistungsfähig sein, 
d.h. die einzelnen Unfälle, selbst Massenunfälle, wie 
sie in jedem mit Dampf arbeitenden Betriebe vor- 
kommen können. würden die einzelnen Mitglieder 
weniger empfindlich treffen, und die Verwaltungs- 
kosten würden sich mehr vertheilen. Der Täuschung 
darf man sich nicht hingeben, dafs eine so schwierige 
Verwaltung, wie die hier in Rede stehende, so neben- 
her von den Unternehmern würde als Ehrenamt be- 
sorgt werden können; es werden vielmehr Beamte 
angestellt und besoldet werden müssen. Sollen die 
den Industriellen durch die Unfallversicherung auf- 
erlegten Opfer nicht zu drückend werden, so müssen 
erfahrene, auch im Unfallversicherungswesen bewan- 
derte Männer an der Spitze der Verwaltung stehen, 
damit bei Erlafs der Unfallverhütungsmafsregeln, bei 
Ueberwachung der Betriebe, vor Allem aber bei 
Feststellung der theilweisen oder ganzen, 
vorübergehenden oder dauernden, Arbeits- 
unfähigkeit und der dafür zu zahlenden 
Renten, wie beiUeberwachung der Renten- 
empfänger, mit der erforderlichen Sachkennt- 
nifs und Umsicht verfahren werde. Dals diese 
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Functionen sachlich und mit dem nothwendigen Er- 
folge viel schwerer geübt werden können, wenn das 
ganze Reichsgebiet ins Auge gefalst werden muls, liegt 
auf der Hand. Noch viel weniger aber werden kleine, 
für eng begrenzte Bezirke, oder für verhältnilsmäfsig 
wenige Betriebe mit nicht bedeutender Arbeiterzahl 
gebildete Genossenschaften in der Lage sein, ihre 
Verwaltung in dem von uns bezeichneten Sinne zu 
gestalten, wenn nicht die aufzubringenden Verwaltungs- 
kosten eine drückende Höhe erreichen sollen. Er- 
wägl man aber, dafs unter Leistungsfähigkeit im Sinne 
des Gesetzes nicht nur die augenblickliche Zahlungs- 
fähigkeit, sondern die Dauer derselben für Jahr- 
hunderte, verstanden wird, dafs also der Bestand der 
betreffenden Betriebsarten an sich, selbst in un- 
günstigen Zeitverhältnissen und in ferner Zukunft, 
gesichert sein mufs, so ist wohl anzunehmen, dafs 
der Bundesrath, dem die endgültige Entscheidung zu- 
steht, eng begrenzten, nur wenige ‚Betriebsarten um- 
fassenden Genossenschaften die Leistungsfähigkeit 
nicht zuerkennen wird. 

Eine der schwierigsten Aufgaben besteht in der 
Aufstellung der Gefahrentarife. Dieser Aufgabe werden 
sich aber weder die Giefsereien und Maschinenbau- 
anstalten, namentlich wenn sie die Nebenbetriebe 
aufnehmen, noch die für kleine Bezirke und wenige 
Betriebsarten gebildeten Genossenschaften entziehen 
können. Für die über das ganze Reich zu bildenden 
Genossenschaften aber tritt in der verschiedenen 
moralischen, physischen und intellectuellen Beschaffen- 
heit der Arbeiter in den verschiedenen Theilen des 
Deutschen Reiches noch ein weiterer, höchst er- 
schwerender Umstand hinzu, der für unsere Genossen- 
schaft, bei der Gleichartigkeit der Arbeiterverhält- 
nisse in Rheinland und Westfalen, ausgeschlossen 
ist. Für die etwa zu bildenden kleinen Genossen- 
schaften aber wird der Vortheil einer um ein Ge- 
ringes erleichterten Aufstellung der Gefahrenklassen 
— wenn er überhaupt vorhanden sein sollte — be- 
deutend überwogen durch die vielen Vortheile, welche 
der Anschlufs an eine grofse, in jeder Beziehung 
leistungsfähige Genossenschaft bietet. 

Entschieden müssen wir der Befürchtung entgegen- 
treten, dafs bei Aufstellung des Gefahrentarifs die 
kleineren Betriebe von den gröfseren übervortheilt 
werden könnten. Denn, abgesehen von dem Um- 
stande, dafs den viel zahlreicheren kleinen Betrieben, 
durch die vom Gesetz festgestellte Bemessung des 
Stimmrechts nach der Arbeiterzahl, die Majorität in 
der Genossenschaftsversammlung gesichert ist, unter- 
liegt der Gefahrentarif der Genehmigung des Reichs- 
versicherungsamtes, welches jede ungerechte Bestim- 
mung sicher auszumerzen wissen wird: 

Nach allen diesen Erwägungen sind wir überzeugt, 
dafs’ die übergrofse Mehrzahl der Betriebe unserer 
Industrie es vorziehen wird, der für dieselbe zu er- 
richtenden Berufsgenossenschaft beizutreten. 

Demgemäfls bitten wir Sie, Ihren Beitritt 
durch Unterschrift der anliegenden Voll- 
macht zu bethätigen, welche Sie möglichst 
umgehend an unsern Geschäftsführer, Herrn 
Bueck in Düsseldorf, zurücksenden wollen. 

Wir setzen dabei Ihr Einverständnifs voraus, dafs 
wir an Errichtung der von uns beabsichtigten Berufs- 
genossenschaft auch festhalten, wenn einzelne Betriebs- 
arten oder räumlich abgegrenzte Bezirke sich derselben 
nicht anschliefsen sollten. 


Düsseldorf, den 10. October 1884. 
Der Vorstand 


der Nordwestlichen Gruppe des Vereins deutscher 
Eisen- und Stahl-Industrieller 
A. Servaes. 
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Vollmacht. 


Name des Etablissements bezw. der Firma .... 
Domieil rer. 

Betriebsart ..... 

Zahl der Arbeiter .... 


bevollmächtige ich 


bevollmächtigen wir 
Nordwestlichen Gruppe des Vereins deutscher Eisen- 
meinem 


unserm 
Reichsversicherungsamte die Berufung einer, wenn 
thunlich in Düsseldorf abzuhaltenden Generalversamm- 
lung der Betriebsunternehmer zu beantragen, behufs 
Bildung einer Berufsgenossenschaft zum Zwecke der 
Unfallversicherung der Arbeiter für alle in Rheinland 
und Westfalen, mit Ausnahme des Reg.-Bezirks Trier 
und des Kreises Wetzlar, belegenen, Eisen und Stahl - 
erzeugenden, oder Eisen und Stahl als Hauptmaterial 

verarbeitenden Betriebe. 

Diese Berufsgenossenschaft würde demgemäls 

die Gruppe Ill. Klasse b. Ordnung 3, 
» » IV, >» GC » VO A 5.6.07 
8.9.10 und 11, 


Hierdurch den Vorstand der 


und Stahl-Industrieller in Namen bei dem 


» » VI en: » 1.2.3.#.6.7 und 8, 
» » VI. » b. » 9 und 3 

» » IvITz » © » 1 und 9, 

» » AE » 1); » 


» » VI. » ie » 1. 2 und 4, 

der Reichs-Berufs- (Gewerbe-) Statistik umfassen, in- 
soweit die in denselben aufgeführten Betriebe nicht 
ausschliefslich andere Materialien als Eisen und Stahl 
produeciren oder weiter verarbeiten. 


Diese Vollmacht Ana 
halten wir 


recht, dafs für einzelne oder mehrere der in dem 
vorstehenden Verzeichnifs inbegriffenen Betriebe oder 
Betriebsarten andere Berufsgenossenschaften gebildet 
werden sollten, oder dafs die in einem räumlich be- 
grenzten Bezirke belegenen Betriebe der vorbezeich- 
neten Art sich einer andern Berufsgenossenschaft 
anschlielsen sollten. 
a OENFA HL RO 
Unterschrift... . 


auch für den Fall auf- 


Antrag an den Landeseisenbahnrath, 
die Ermäfsigung der Eisenerz- und Kalkstein- 
frachten betreffend. 


Die Unterzeichneten gestatten sich, dem Landes- 
eisenbahnrath den nachstehenden Antrag zu unter- 
breiten: 

Der Landeseisenbahnrath wolle bei dem Herrn 
Minister der öffentlichen Arbeiten befürworten, dals 
Eisenerze und Kalksteine auf den Königl. Staats- 
und unter Staats-Verwaltung stehenden Eisenbahnen 
fernerhin zu einem ermäfsigten Frachtsatze yge- 
fahren werden mögen, der zu bilden ist aus einer 
Expeditionsgebühr, wie sie in dem rheinisch-west- 
fälischen Revier für Kohlentransporte gegenwärtig 
besteht, und einem Streckensatze. 

Die Expeditionsgebühr beträgt bei Entfernun- 


gen von 

1—10 km 6 «# pro 10000 kg 
11—20 » 7 n n ” » 
21—30 ” 8 ” ” ” » 
31—40 » 9 n ” ) ” 
A: 10 De 
a 1 5 a BE 5 5 
über 60 122 > 


Der Streckensatz soll betragen bei Entfernungen 
bis zu 50 km 1,5 Markpfennig per Tonne und Kilo- 
meter und für die überschiefsenden Entfernungen 
1,3 Markpfennig per Tonne und Kilometer. 


‚schiedenen 


November 1884. 


Begründung. 


Das Bedürfnils der deutschen Hochofenindustrie, 
für ihre hauptsächlichsten Rohmaterialien billigere 
Frachtsätze zu haben, ist bereits seit einer Reihe 
von Jahren hervorgetreten ; den Beweis dafür liefern 
die Anträge, welche fast regelmäfsig bei den früheren 
Eisenbahnconferenzen in Köln einliefen und sich in 
der Hauptsache auf Ermäfsigung der Frachten für 
Eisenerze und Kalksteine richteten. Diese einzelnen 
Anträge waren stets erfolglos, denn sie waren in der 
Regel nur entweder für einzelne Erzsorten, oder Ver- 
kehrsrelationen, oder Bezirke gestellt, so dafs die Ge- 
nehmigung derselben als eine Benachtheiligung der 
anderen Bezirke betrachtet und mit Erfolg bekämpft 
wurde. 

Diese Erfahrungen führten zu einem von ver- 
wirthschaftlichen Vereinen, Handels- 
kammern und einzelnen Industriellen aus allen west- 
lichen Productionsbezirken gestellten Antrag, der in 
der Eisenbahnconferenz zu Köln am 3. April 1882 
angenommen wurde und wie folgt lautete: 

„In Erwägung, dafs die fortwährend starke Ein- 
fuhr fremden Roheisens beweist, dafs es auch nach 
Wiedereinführung des Roheisenzolles der deutschen 
Roheisenproduction nicht gelingt, die Concurrenz 
des englischen Roheisens zurückzudrängen; dafs 
die Ursache dieser Erscheinung nur in den für 
England günstigeren Productionsbedingungen zu 
erblicken ist, welch letztere wesentlich darauf be- 
ruhen, dafs auf der englischen Roheisenproduction 
bedeutend geringere Transportkosten lasten; dafs 
demgemäls eine Verminderung der Transportkosten 
für die zum Hochofenbetriebe erforderlichen Roh- 
materialien, insbesondere für Eisenerze, eine unab- 
weisliche Bedingung für das Gedeihen der deutschen 
Roheisenproduction ist, was unzweifelhaft durch 
die bei den Conferenzen von verschiedenen Seiten 
gestellten, stets wiederkehrenden Anträge auf Er- 
mäfsigung der Eisenerzfrachten für bestimmte Ver- 
kehrsrelationen bewiesen wird, wird beabsichtigt, 
demnächst geeigneten Orts einen Antrag auf Er- 
mälsigung der Frachten für alle in deutschen Hoch- 
ofenwerken zu verhüttenden Eisenerze einzureichen ; 
da aber diese im allgemeinen Interesse aufge- 
nommenen Bestrebungen wesentlich abgeschwächt 
werden dürften, wenn einzelne specielle Wünsche 
in dieser Beziehung befriedigt werden sollten, be- 
schliefst die Conferenz, dafs alle vorliegenden An- 
träge auf Ermäfsigung von Eisenerzfrachten für 
specielle Verkehrsrelationen von der Tagesordnung 
der heutigen CGonferenz abzusetzen sind.“ 

Die Ermäfsigung der Rohmaterialfrachten für die 
deutsche, vorzugsweise für die rheinisch-westfälische 


Eisenindustrie ist dringend nothwendig, 


um den Export zu erhalten und zu fördern; um 
dadurch und durch die eigene Production des er- 
forderlichen Eisens das Arbeitsquantum zu erhalten 
und zu mehren und einen erweiterten Verbrauch 
der heimischen Rohmaterialien herbeizuführen ; 
endlich um die Transporte der Eisenbahnen nicht 
allein vor Abnahme zu bewahren, sondern noch 
zu steigern. 

An fertigen Eisenfabricaten wurden im Deutschen 
Reiche produceirt: 
1880 1881 1883 
t t t t 
2443436 2784108 3162488 3036 866 

Exportirt wurden an Eisen- und Stahlfabricaten 
und Maschinen: 


1882 


1880 1881 1882 1883 
t t t t 
737041 849046 871949 880988 
oder: 

30,16% 30,49% 27,57% 29% 
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Die bedeutenden Procentsätze des Exports zeigen, 
dafs die deutsche Eisen- und Stahlindustrie bei der 
gewaltigen Ausdehnung, die sie erlangt hat, auf den 
Export angewiesen ist. Dies ist ganz besonders bei 
der rheinisch-westfälischen Industrie der Fall; die 
grolsen Schienenwerke in diesem Bezirk exportiren 
ca. */s bis ?/s ihrer Production und einzelne Stahl- 
drahtwerke arbeiten ausschlielslich für den Export. 
Diesen aufrecht zu erhalten, wird jedoch immer 
schwieriger. Der amerikanische Markt, welcher uns 
ein sehr bedeutendes Arbeitsquantum brachte, ist fast. 
gänzlich verloren gegangen, da die Eisen- und Stahl- 
Industrie in den Vereinigten Staaten zu solch be- 
deutender Entwicklung gelangt ist, dafs sie durch den 
Bedarf des Landes selbst nicht. ausreichend be- 
schäftigt werden kann. 

In den Vereinigten Staaten wurden 1867 die 
ersten Stahlschienen — 2550 t — gewalzt, die Pro- 
duction stieg langsam und hatte 10 Jahre später erst 
das Quantum von 432169t erreicht; von da an ging 
es aber schnell vorwärts. und 1881 wurden bereits 
1355519 t und 1832 1460920 t Stahlschienen pro- 
dueirt. Seitdem ist die Production wieder zurückge- 
gangen, sie betrug 1883 nur 1200000 t, und man 
hört auch aus Amerika von grofsen Werken, die 
wegen Arbeitsmangel ganz oder theilweise still gelegt 
sind und Arbeiter entlassen haben. Dabei ist wohl 
auch zu berücksichtigen, dafs der Preis für Stahl- 
schienen von 170,00 $ im Jahr 1867 auf 30,00 $ Ende 
Juli 1884 zurückgegangen ist. Aber nicht allein für 
Eisenbahnmaterial, sondern auch für Stahldraht sind 
in Amerika bereits bedeutende Einrichtungen ge- 
troffen, und auch in England wird die Drahtfabrication 
ausgedehnt. 

Von grofser Bedeutung ist auch der Umstand, 
dafs der Eisenbahnbau in den meisten alten Cultur- 
ländern als in der Hauptsache beendigt betrachtet 
werden kann und dafs auch in den Vereinigten 
Staaten die Projectirung neuer Linien, nach dem 
grolsen fast schwindelhaften Aufschwung in den 
Jahren 1881 und 1882, für längere Zeit ruhen wird. 

Alle diese Verhältnisse erschweren die Goncurrenz 
auf den ausländischen Absatzgebieten aufserordentlich, 
wobei das Uebergewicht der günstiger situirten eng- 
lischen Industrie mit fast unüberwindlicher Macht 
hervortritt. 

Es ist bekannt und namentlich durch die Enquete 
von 1878/79 in überzeugender Weise dargelegt, dafs 
die Eisenindustrie-Englands unter sehr viel günstigeren 
Bedingungen arbeitet als diejenige Deutschlands. 
England ist kapitalkräftiger, der Zinsfuls ist fast 
durchweg niedriger, die Handelsbeziehungen sind 
mehr entwickelt, da England schon in seinen Golonieen 
ein weites Gebiet ständiger auswärtiger Abnehmer 
hat; die Arbeiter sind leistungsfähiger, die Erz- und 
Kohlenvorkommen reicher und insofern besonders 
günstiger, als sie theilweise gar nicht, durchweg aber 
nicht in so grofsen Entfernungen voneinander liegen 
wie in Deutschland, besonders aber wie in den west- 
deutschen Productionsbezirken. Zudem ist der Um- 
stand von aufserordentlicher Bedeutung, dafs gerade 
die hervorragendsten Bezirke für Roheisenproduction 
und Eisenverarbeitung in England hart an der Küste 
oder an weit in das Land hinein schiffbaren Flufs- 
mündungen liegen, während die Werke im west- 
deutschen Productionsgebiet durch Entfernungen von 
300 bis 400 km von den Seehäfen getrennt sind und 
daher für den Export höchst ungünstig liegen. 

Wenn wir nun auch anerkennen, dafs die König- 
liche Staatseisenbahnverwaltung bestrebt ist, der In- 
dustrie, bei ihrer ungünstigen Lage für den Export, 
durch ermälsigte Exporttarife zu Hülfe zu kommen, 
so bleibt für die Goncurrenzfähigkeit unserer Fabricate 
auf dem Weltmarkt doch immer in erster Reihe die 
Höhe der Selbstkosten mafsgebend, welch letztere 
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wesentlich von dem Preise der Halbfabrieate, nament- 
lich von dem Preise des Roheisens, abhängen. Dieser 
aber stellt sich in England erheblich niedriger als 
in Deutschland, und daher ist bhilligeres Roheisen 
für unsere exportirende Eisen- und Stahlindustrie 
eine Lebensfrage. 

Dafs Roheisen in England wesentlich billiger her- 
gestellt werden kann als in Deutschland, ist durch 
die Enquete im Jahr 1878/79 unzweifelhaft erwiesen; 
es geht dies jedoch auch aus dem Umstand hervor, 


dals in Deutschland erhebliche Quantitäten aus- 
ländischen, das ist englischen Roheisens verarbeitet 
werden 
Im deutschen Reiche wurden an ausländischem 
Roheisen verarbeitet zu Flufseisenfabricaten: 
1880 1881 1882 
t t t 
92458 106 597 124 045 
ER 14159 tt 17448 t 
15,32% 16,37% 


1880 mehr als 1881 


mehr als 


Zu Gufswaaren Il. Schmelzung wurden an 
ausländischem Gielsereiroheisen verarbeitet: 
1880 1581 1882 
ii t 
247 988 232 905 250 260 
15 085 1 17 355t 
oder 6,08% 7,45% 
weniger als 18S0 mehr als 1881 


Zu den in Deutschland fabrieirten Gufswaaren I. 


Schmelzung wurden im Jahr 1882 nur 65,49% in- 
ländisches und noch immer 34,51% ausländisches, 


also englisches Giefsereieisen verwendet. Als Grund 
für diese bedauerliche Erscheinung kann nicht an- 
geführt werden, dafs das deutsche Giefsereiroheisen 


in der Qualität nicht genügt; denn die im Jahre 1877 


auf Veranlassung des Königlich Preufsischen Mini- 
steriums für Handel, Gewerbe und öffentliche Ar- 
beiten angestellten vergleichenden Qualitätsunter- 


suchungen des rheinisch-westfälischen und des aus- 
ländischen, speciell schottischen und englischen Gie- 
[sereiroheisens haben dargelegt, dafs das deutsche 
Eisen die besten schottischen Marken zu ersetzen 
vermag, denselben in manchen Beziehungen sogar 
überlegen ist; für die Verwendung des ausländischen 
Materials kann daher nur der billigere Preis mals- 
gebend sein. Für diese Annahme spricht auch noch 
ein weiterer Umstand. 

Die Hochofenindustrie im: westlichen Deutschland 
hat es an Anstrengungen nicht fehlen lassen, den 
deutschen Giefsereien deutsches Eisen zu bieten. Von 
den Hochöfen in Rheinland und Westfalen, im Sieger- 
Ei und in Nassau wurden an Giefsereieisen pro- 
dueirt: 


1882 1883 1883 
t t t 
113 608 153 974, also mehr 40 366 


Diese Mehrproducetion hat aber nur etwa zur Hälfte 
abgesetzt werden können; denn während der Vorrath 
an den Hochöfen am 1. Januar 1883 nur 2911 betrug, 
ist derselbe am 1. Januar 1834 auf 22696 t ange- 
wachsen und dies bei einer Verarbeitung von ca. 
En 000 t ausländischen Giefsereieisens in demselben 
ahre. 

Dieses ganze (Juantum sammt den verwendeten 
ca. 124000 t ausländischen Bessemereisens in Deutsch- 
land herzustellen, würde der deutschen Hochofen- 
industrie in technischer Beziehung keine Schwierig- 
keit bereiten. Die erforderlichen Hochöfen sind vor- 
handen, und auch die zu der Fahrication benöthigten 
Rohmaterialien sind mit Leichtigkeit im Inlande zu 
gewinnen, beziehungsweise, so weit es erforderlich 
ist, aus dem Auslande zu beschaffen. 
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Hierbei mufs freilich darauf aufmerksam gemacht 
werden, dafs die bedeutendsten Lagerstätten von Eisen- 
erz Deutschlands und der Grenzbezirke von dem 
gröfsten Kohlenrevier des Landes, dem rheinisch- 
westfälischen, verhältnifsmäfsig weit abliegen. Dies 
gilt namentlich von den mächtigen Ablager ungen jn E 
Luxemburg, dem Harze in Nassau u. s. W. Bei den 
gegenwärtig geltenden hohen Eisenerztarifen haben X 
diese Lagerstätten für die rheinisch-westfälische In- 
dustrie durchweg in zu geringem Umfange, zum Theil 
sogar nur in verschwindend” geringem Malse, nutz 
bar gemacht werden können. Niedrigere Tarife 
würden den Eisenerzbergbau in vielen jetzt industrie- 
losen und armen Gegenden ins Leben rufen und den 
jetzt bestehenden heben und entwickeln. 

Der inländische Eisenerzbergbau leidet bei de 
grofsen Fracht, die auf den Erzen lastet, bis sie zur 
Verarbeitungsstelle gelangen, überhaupt von Jahr zu 
Jahr schwerer unter der Coneurrenz der ausländischen 
Erze; denn es hat in den letzten Jahren eine solche 
Ueberproduction von Schiffsräumen, namentlich in 
England, stattgefunden, dafs infolge der CGoncurrenz 
im Rhedereigewerbe und der Verbesserungen, welche 
die Schiffahrtsstrafse vor Bilbao, deur hauptsächliehsten 
Verschiffungshafen der vorzüglichen spanischen Erze, 
erfahren hat, die ausländischen Erze zu sehr billigen 
Frachtsätzen nach Rotterdam geliefert werden. Da- 
durch haben die deutschen Erze an Goncurrenzfähig- 
keit sehr verloren, und billigere Erzfrachten sind, 
daher auch für den deutschen Erzbergbau eine 
Lebensbedingung geworden. xy 

Es mufs jedoch ausdrücklich hervorgehoben 
werden, dafs. in dem jetzt billigeren Bezug der aus- 
ländischen Erze eine Erhöhung der Concurrenzfähig- 
keit der deutschen Werke auf dem Weltmarkt durch- 
aus nicht erblickt werden kann; denn es ist selbst- 
verständlich, dafs England bezüglich der hier in 
Rede stehenden Bezüge immer einen erheblichen Vor- 
sprung in den Frachten hat. 

Die ausländischen Erze kamen früher nur für die 
Production von Roheisen zur Erzeugung von Flufs- 
eisen in Betracht, während zur Production von Gie- 
f[sereiroheisen lediglich deutsche Erze verwendet 
wurden. Auch dieses Verhältnifs hat sich durch den 
niedrigen Preis der Somorrostro -Erze geändert. 
Wenn diese Erze, welche 54% Metall enthalten und 
fast ohne Kalk schmelzen, zu #4 13,— p. 1000 kg 
franco. Schiff Rotterdam zu haben sind, so kann der 
Nassauer, bezw. Westerwalder Roth- und Brauneisen- 
stein bei Wen jetzigen Eisenbahntarifen nicht con- 
curriren. i 

In den letzten Jahren sind in runder Sun 
durchschnittlich 250000 t englisches und schottisches 
Giefsereiroheisen oder, wie wir vorhin gezeigt haben, 
34,51% des gesammten Giefsereiroheiseneonsums ver 
ee wor den. Könnte dieses Eisen, welches einen ß 
Werth von ca. 14 Millionen Mark a in. j 
Deutschland erzeugt werden, 
erhebliches Quantum deutscher 
zur Verwendung gelangen, sondern es würde auch 
der Arbeiterbevölkerung ein erheblicher Theil dieser 
Summe zufliefsen. | 

Der Verbrauch an Rohmaterialien für dieses 
(Juantum würde, nach Analogie der rheinisch-west- 
Betriebsverhältnisse, folgende Höhe er 


ä 


reichen: 


650000 t Eisenstein 
690000 t Kohlen 
260000 t Kalksteine 


Sa. 1600000  - Y 


einen Loh Haie ag von 


- Einnahmeausfall befürchten lassen sollte. 
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wozu noch etwa 1300000 «# Löhne für die Hoch- 
ofenarbeiter gerechnet werden mülsten. Unserer Ar- 
beiterbevölkerung entgehen daher allein durch die 
Verarbeitung ausländischen Roheisens jährlich ea. 
7000000 #. Es liegt jedoch nicht allein ım Interesse 
der Industrie und der Arbeiterbevölkerung, die Mög- 
lichkeit herbeizuführen, dals das jetzt vom Ausland 
bezogene Roheisen in Deutschland fabrieirt werde, 
sondern die Eisenbahnen selbst sind daran in hohem 
Malse interessirt. 


Es ist bekannt, dafs die Erträgnisse der Eisen- 
bahnen, namentlich in den grofsen Industriebezirken, 
gleichen Schritt halten mit der Produetion der Eisen- 
und Stahl-Werke. Somit liegt es im eigenen Interesse 
der Eisenbahnverwaltungen, den Bedürfnissen der 
Eisenindustrie entgegenzukommen, selbst wenn die 
hier beantragte Tarifmalsregel einen vorübergehenden 
Derartige 
Ausfälle werden aber höchst wahrscheinlich nicht 
eintreten, da die Erze fast ausnahmslos mit den leer 
zurücklaufenden Kohlenwaggons Beförderung finden 
und die infolge einer. Tarifermälsigung wachsenden 
Transport-Quantitäten den Frachtausfall mehr wie 
decken werden. Bei dieser Frage kommt aber nicht 
allein die Mehrproduction des bisher eingeführten 
Quantums von Roheisen, sondern die Minderung der 
Selbstkosten bei der Roheisenproduction im allge- 
meinen durch Ermäfsigung der auf der Roheisen- 
production lastenden Frachtrate in Betracht. 


Welchen Einflufs die von uns beantragte Tarif- 
ermäfsigung für Erztransporte auf die Minderung der 
Productionskosten ausüben würde, sind wir in der 
Lage, an nachfolgendem Beispiel zu zeigen. Wir be- 
merken dabei, dafs das betreffende Werk im Mittel- 


. punkt der rheinisch-westfälischen Grofseisenindustrie 


liegt und dafs die angegebenen Zahlen den thatsäch- 
lichen Verhältnissen entnommen sind. 


Das Werk bezog. im Jahr 1883 an Eisenstein und 
Schlacken, mit Ausnahme der Schlacken aus eigener 


Production Tonnen 306 410 
in dieser Summe sind. enthalten 

spanische Erze . . . » 33 845 
das Werk empfing dempemäls » 272 565 


Eisenerze und Schlacken aus Deutschland und Holland. 
Das Werk empfing diese Materialien von 79 Sta- 


tionen in verschiedenen Entfernungen von 5 km bis 


292 km. Werden «(ie empfangenen 272565 t in 
Procenten auf die kilometrischen Entfernungen der 
einzelnen Bezugsquellen vertheilt, so ergiebt dies für 
die Stationen bis zu 


20 km 487% 
von 21240: >» 


len >% a» 
Sehe SH 3» 
Selle » 


es 


» 101—120 >» 

» 121-140 » 

» 141—160 » 

R » 161-—-180 » 
» 181—200 » 

» 201-220 » 

» 221—240 » 

über 240 » 


ii 


win 


Honwmemanmmmwmcl 
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Für die empfangenen 272565 t Eisenerze und 
Schlacken sind an Fracht effectiv gezahlt worden 
A 674714,10. Würde dasselbe Quantum von den- 
selben Stationen, also auf dieselben Entfernungen, 
zu dem in unserm Antrag vorgeschlagenen Fracht- 
satz transportirt sein, das ist zu 1,5 d per Tonnen- 
kilometer für die ersten 50 km und 1,3 d per Tonnen- 
kilometer für jeden weiteren Kilometer bei einer 
Expeditionsgebühr 
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für 1—10 km von 6 .# per 10 t 
» 1 1—20 » » 7 » » 528 
» 2 1— 3) 0 » » 8 » » VD 
Ru 1 — 40 » » 9 » » ».>» 

» 41 1 50 » » Al 0) » » » Be 
» h) 1 —60 » >» il >» » >.» 
über 60 » » 1OEy » >73 


so würden nur zu zahlen gewesen sein # 542 313,80; 
das ergiebt eine Ermäfsigung von «# 132 400,30 oder 
von 20%. 

Werden diese Ermälsigungen nach der Entfernung 
der Bezugsquellen vertheilt, so ergiebt sich folgendes 
Resultat: für die Stationen 


bis zu nach unserm Vorschlag 
20 km M 22 944,30 = 19% 
von 21— 40° >» DRAN =LS > 
» 41— 60 » » 4146,20 = 20 >» 
» 61— 80 » » 5091,40 = 18 » 
» 8s1—100 » >53.010.60.=222°5 
» .101—120 » » 2838,00 = 18 >» 
» 121-140 » » 15.049,40 = 19 » 
» 141—160 >» » 29 053,00 = 18 » 
» 161—180 >» »:7.2515,00 = 17.> 
» 181—200 » » 2869,40 = 18 » 
». 201-220 >» 24 1275,10.=.23: >» 
» 221—240 >» » 29 289,60 = 22» 
über 240 » >.9.6.083,30.= 223 
Aus diesen Aufstellungen. ergeben sich nun die 


folgenden Resultate: 


1. Das Werk hat an Fracht für die Tonne Eisen- 
erze und Schlacken wirklich gezahlt # 2,48 

2. Bei Zugrundelegung der von uns 
beantragten Frachtsätze würden nur 
zu zahlen sein per Tonne : 

Bei Anwendung des von uns beantragten 
Frachtsatzes würde sich also eine Ermälsi- 
gung von R AM 0,49 
oder von 20% er; I Da zur Herstellung einer 
Tonne Roheisen durchschnittlich all t Eisenerze ge- 
hören, so würde die beantragte Frachtermäfsigung 
eine Verminderung der Productionskosten von # 1,125 
per Tonne ergeben. 

Eine Minderung der Productionskosten erscheint 
aber mit Rücksicht auf die von England ausgehende 
Goncurrenz unbedingt nothwendig. 

In dem Bericht der mehrerwähnten Reichsenquete 
über die Eisenindustrie ist nachgewiesen, dafs in 
Deutschland durchschnittlich 25% der Productions- 
kosten des Roheisens durch Frachten entstehen. 
während diese Art der Unkosten in England durch- 
schnittlich sich nur auf 10 & beläuft. Dieser grofse 
Unterschied erschwert der deufscheni Exportindustrie 
hauptsächlich die Concurrenz mit den englischen 
Werken; es handelt sich daher bei den Eisenbahnen 
durchaus nicht lediglich um eine Vermehrung der 
ihnen durch die Eisen- und Stahl-Industrie zuflielsen- 
den, ihre Rentabilität bedingenden Transporte, sondern 
um eine Erhaltung derselben; denn eine Abnahme 
des Exports ist gleichbedeutend mit einer Einschrän- 
kung der deutschen Eisen- und Stahl-Industrie. Bei 
der Beurtheilung dieser Fragen darf nicht übersehen 
werden, dafs die Production von 1t Roheisen die 
Bewegung von ca. 6 bis 7 t Rohmaterial erfordert. 

Wir haben in den vorhergehenden Ausführungen 
bereits darauf hingewiesen, dafs zur Herstellung von 
Flufseisen bisher ca. 124000 t ausländisches Roh- 
eisen, besonders aber grofse Quantitäten ausländischer 
Erze, verwendet worden sind. Die deutsche Industrie 
war aus technischen Gründen zur Production von 
Flufseisen auf den Bezug der Rohmaterialien aus dem 
Auslande angewiesen, weil genügende Quantitäten 
hinreichend phosphorarmer Erze in Deutschland nicht 
vorhanden sind. 


». 1,99 
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Der neu erfundene basische (Thomas-Gilchrist-) 
Procefs ermöglicht es, auch aus phosphorhaltigem 
Roheisen vorzüglich brauchbares Flufseisen und Stahl 
herzustellen, so dafs eine erhebliche Herabminderung 
des Imports ausländischer Erze und ausländischen 
Roheisens an und für sich durchführbar erscheint. 

Bei den im Vergleich mit dem gewöhnlichen 
Bessemerprocefs erheblich höheren Productionskosten 
des basischen Verfahrens ist dies aber nur dann 
möglich, wenn das erforderliche Roheisen sehr billig 
und jedenfalls billiger hergestellt werden kann, als 
es die gegenwärtigen Frachten für die in Frage kom- 
menden inländischen Erze ermöglichen. 

Wenn man erwägt, dafs an Eisenerzen eingeführt 
worden sind: 


1881 626 175 t 
1882 785 360 t 
1883 800 373 tt, 


so wird man erkennen, wie bedeutungsvoll eine Er- 
mälsigung der Erzfrachten für unsern Erzbergbau 
und für die Bevölkerung der Landstriche sein mülste, 
in denen sich die Erzablagerungen befinden. 

Bezüglich der Kalksteine weisen wir auf den Um- 
stand hin, dafs dieses als Zuschlag verwendete Roh- 
material nur etwa den dritten Theil des durchschnitt- 
lichen Werthes der Eisenerze hat und den Hochöfen 
aus nicht unerheblichen Entfernungen zugeführt 
werden muls. 

Was nun unsern Antrag bezüglich der für Eisen- 
erze und Kalksteine in Anwendung zu bringenden 
Frachtsätze betrifft, so bemerken wir, dafs das von 
uns proponirte Tarifschema in Analogie des jetzt be- 
stehenden aus Expeditionsgebühr und Streckensatz 
gebildet ist. Wenn wir damit auch nicht behaupten 
wollen, dafs die vorgeschlagene Methode der Aus- 
rechnung der Frachtsätze die möglichst zweckmälsigste 
ist, so ist doch jedenfalls in dem vorliegenden Fall 
die Vergleichung der gegenwärtigen mit den von uns 
vertretenen Sätzen möglichst erleichtert. 

Die von uns vorgeschlagenen Sätze lassen. wie 
dies die Erfahrungen mit den ermäfsigten Kohlenaus- 
fuhrtarifen beweisen, den Eisenbahnen noch grofsen 
Gewinn, namentlich wenn man bedenkt, dafs bei 
gleicher Höhe der Eisenerz- und Kohlenfrachten die 
Transportverwaltungen bei ersteren den grölseren 
Nutzen haben. An Rohmaterialientransporte für 
Hochöfen knüpft sich für die Bahnen eine ganze 
Reihe weiterer Frachtbewegungen, welche durch den 
Betrieb der Werke bedingt sind. Aufserdem bewegen 
sich Eisenstein- und Kalkstein-Transporte fast aus- 
nahmslos in der den Kohlen-Transporten entgegen- 
gesetzten Richtung. Bei der Kohlen-Ausfuhr ist mit 
der Ablieferung des Frachtguts für die Eisenbahnen 
der Transportcyclus gewöhnlich abgeschlossen. 

Wir hoffen, dafs der Landeseisenbahnrath unsern 
Antrag in wohlwollende Erwägung nehmen wird. 


Verein deutscher Eisenhüttenleute, 


Auszug aus dem Protokoll der Vorstands-Sitzung 
vom 25. Januar 1884 in der Restauration Thürnagel 
in Düsseldorf. 


Anwesend die Herren: 
G. Lueg (Vorsitzender), Schlink, Osann, Elbers, 
Brauns, R. M. Daelen, R. Daelen sen., Lürmann, 
Minssen, Offergeld und Assessor L. Klüpfel als 


Gast. 
Entschuldigt die Herren: 
Blass, Bueck, Krabler, Massenez, Schmidt, 


Dr. Schultz, Servaes, Thielen, Weyland. 
Als Protokollführer fungirte Ingenieur E. Schrödter. 
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Die Tagesordnung lautete: 

1. Feststellung des Tages und der Tagesordnung 

der nächsten Generalversammlung. 

2. Vorbereitung der Vorstandswahlen und der 
Geschäftsführung pro 1885. 

. Berichte über die Berliner und Münchener 
CGonferenzen in Sachen: Classification von 
Eisen und Stahl und Ertheilung weiterer 
Direetive an die betr. Herren Commissionsmit- 
glieder. 

4. Berathung über die Arbeiterordnung. 

5. Verschiedenes. 

Beginn der Sitzung um 3!/s Uhr. 

Verhandelt wurde wie folgt: 

ad 1. Als Versammlungstag wurde Sonntag der 
7. December in Aussicht genommen und als Ort 
die städtische Tonhalle in Düsseldorf be- 
stimmt. Hinsichtlich der abzuhaltenden Vorträge 
hatte der Vorstandsausschufs sich mit dem Herrn 
Dr. jar. Hammacher in Verbindung gesetzt und den- 
selben um Abhaltung eines Vortrages über die wirth- 
schaftlichen Vortheile der Golonialpolitik 
und deren Bedeutung für den deutschen 
Techniker ersucht und auch zusagende Antwort von 
ihm erhalten. 

Die Versammlung erkannte die Zweckmälsigkeit 
und die Zeitgemälsheit eines solchen Vortrages ein- 
stimmig an. Sie erachtete es ferner für nicht zweck- 
mälsig, die am Tage der Generalversammlung noch 
verbleibende freie Zeit durch technische Mittheilungen 
auszufüllen, beschlofs vielmehr, für diesen Tag noch 
einen zweiten Vortrag allgemeinerer Natur in Aus- 
sicht zu nehmen. Als Thema wurde hierfür die 
Bekämpfung der Trunksucht gewählt und die 
Geschäftsführung mit der Gewinnung einer geeigneten 
Persönlichkeit beauftragt. 

ad 2 wurde beschlossen, die nach dem regel- 
mäfsigen Turnus ausscheidenden Vorstandsmitglieder, 
die Herren Blafs, Schlink, Thielen, Offergeld, Wey- 
land, Bueck, Dr. Schultz der Generalversammlung 
zur Wiederwahl zu empfehlen. Die durch den Tod 
des Herrn Petersen freigewordene Stelle soll vor- 
läufig nicht wieder besetzt werden, da. die Gesammtzahl 
der Vorstandsmitglieder sich noch auf 19 beziffert. 

ad 3 referirte Herr Brauns eingehend über die in 

Berlin in der vom Herrn Minister für öffentliche Ar- 

beiten einberufenen Commission stattgehabten Ver- 

handlungen über die Qualitätsprüfungen von Eisen- 
bahnmaterial. (Vergl. das Protokoll »Stahl und 

Eisen« in Nr. 5 d. J., Seite 305.) 

Da Herr .Brauns es übernommen hat, auf der 
nächsten Generalversammlung unter »geschäftlichen 
Mittheilungen« ein Referat über den bisherigen Ver- 
lauf der Verhandlungen zu erstatten, so beschränken 
wir uns an dieser Stelle auf diese Mittheilung. Be- 
züglich der in München stattgehabten Conferenz gab 
Herr Brauns seiner Freude Ausdruck, dafs die vom 
Verein vertretenen Ansichten durchgedrungen seien. 

ad 4 referirte Herr Klüpfel eingehend über die 
in der Commission (vergl. das Protokoll »Stahl und 

Eisen« Nr. 7 d.J. Seite 444) durchberathene Arbeiter- 

ordnung und die Motive, welche bei ihrer Auf- 

stellung mafsgebend gewesen waren. Der Entwurf 
wurde mit einigen unwesentlichen Aenderungen ein- 
stimmig angenommen und gleichzeitig beschlossen, 
denselben den Werksverwaltungen und Hüttenbe- 
sitzern* zugängig zu machen. Hierauf sprach der 


co 


* Diese Normal-Arbeiterordnung ist im Druck be- 
griffen und werden wir den interessirten Werksver- 
waltungen und Hüttenbesitzern je ein Exemplar der- 
selben vor dem 15. November d. J. übersenden. Sollte 
die eine oder andere Firma aus Versehen übergangen 
werden, so bitten wir um gefällige Mittheilung. 

Die Geschäftsführung. 
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Vorsitzende der Commission und im besonderen 
Herrn Klüpfel für die bei der Herstellung des 
Entwurfs aufgewandte Mühe den Dank der Ver- 
sammlung aus. 


ad 5 verlas Herr Osann zunächst das unter dem 
16. August d. J. an das Handelsministerium einge- 
reichte Gesuch, betr. die amtlichen Vorschriften bei 
der Anlage von Puddel- und Schweifsofen- 
kesseln. Dasselbe hatte den nachstehenden, von der 
betr. Commission festgestellten Wortlaut: 


Düsseldorf, den 16. August 18384. 


Gesuch des Vereins deutscher Eisenhüttenleute, betreffend 
Aufhebung der Ministerial-Bestimmungen vom 22. August 
1873 und 20. Juli 1874 über Anbringung eines Schiebers 
und Kanales bei Puddel- uud Schweifsofen-Kesselanlagen. 


Der Herr Handelsminister hat unter dem 22. August 
1873 verfügt, dals nachstehende Bestimmung in die 
Concessionsurkunde aufzunehmen sei: 


„Dampfkessel, welche durch die abziehenden 
Gase von Puddel- oder Schweils-Oefen geheizt 
werden, müssen einzeln aufser Betrieb gesetzt 
werden können, ohne dafs dadurch der Ofen- 
betrieb gestört wird. Dazu ist die Herstellung 
eines directen Kanals zwischen Ofenfuchs und 
Esse und die Anordnung eines Schiebers 
zwischen Ofen und Kessel, durch welchen die 
Einwirkung der ÖOfenhitze auf den Kessel ver- 
hindert werden kann, erforderlich.“ 


Diese Bestimmung wurde dadurch eingeschränkt, 
dafs gemäfs Ministerial-Erlafs vom 20. Juli 1874 von 
der Anlage eines directen Kanals zwischen Öfenfuchs 
und Esse und eines Schiebers zwischen Ofen und 
Kessel unter Umständen entbunden werden kann, 
wenn die Anbringung eines solchen Kanals Schwierig- 
keiten bietet, wie z. B. bei solchen Kesseln, bei denen 
die Esse direct auf dem Dampfkessel aufgesetzt, oder 
bei denen die Esse von dem Fuchs so weit entfernt 
ist, dafs die Anlage eines directen Kanals zwischen 
Esse und Ofen unverhältnifsmäfsig schwierig sein 
würde. — In solehen Fällen reicht es aus, wenn der 
ÖOfenfuchs mit sogenannten Fuchsdeckeln, d. h. in 
eisernen Rahmen eingefalsten, aus Steinen gemauerten 
Gewölbestücken versehen und mit Hülfsvorrichtungen 
ausgerüstet ist, welche den Kesselwärter in den Stand 
setzen, dieselben jederzeit leicht abzuheben. 


Weitläufigkeiten, welche dem einen oder andern 
Werke bei der Handhabung der letztgenannten Ver- 
ordnung durch die zuständigen Behörden entstanden 
sind, haben den gehorsamst unterzeichneten Verein 
veranlafst, Vertreter hervorragender rheinisch-west- 
fälischer Hüttenwerke zusammenzuberufen, um deren 
Urtheil über die Mittel zu hören, welche in den ein- 
gangs angeführten Ministerialverordnungen angegeben 
sind, um die Zuführung der heifsen Gase zu den 
Puddel- und Schweifsofenkesseln zu hemmen. 


Mit Einstimmigkeit wurde hervorgehoben, dafs die 
von dem Herrn Minister für Ausnahmefälle zugestan- 
dene Benutzung beweglicher Fuchsdeckel für alle im 
Puddel- und Schweilsofen-Kesselbetriebe auftretenden 


Vorkommnisse vollständig ausreichend sei sowie ge- 
nügende Sicherheit biete, und wolle hohes Ministerium 
die hierfür sprechenden Gründe geneigtest aus der 
Anlage* entnehmen, 
Der gehorsamst unterzeichnete Verein ist der 
Ueberzeugung, dafs das Königliche Ministerium sich 
jenen Gründen nicht verschlielsen wird, und bittet 
deshalb ergebenst, 
Hochdasselbe wolle bestimmen, dafs bei Oefen 
mit dahinter liegenden Kesseln, bei welchen 
die Zuführung der heifsen Gase zu den Kesseln 
durch leicht abhebbare Fuchsdeckel gehemmt 
werden kann, von einem Verbindungskanal 
zwischen Ofen und Esse sowie einem Schieber 
zwischen Ofen und Kessel abgesehen werden 
und es genügen soll, ‚wenn jene Fuchsdeckel 
angebracht sind. 
Ehrerbietigst verharrrt 
u. S. W. 

An 

das Königliche Ministerium 

für Handel und Gewerbe 

zu 
Berlin. 


Die Versammlung erklärte sich mit den diesbe- 
züglich geschehenen Schritten einverstanden. 

Herr Offergeld erstattete hierauf noch ein Referat 
über die Berathungen, betr. den »zweiten Entwurf 
zu Normalbestimmungen für die Lieferung 
von Eisenconstructionen für Brücken- und 
Hochbau« in der Generalversammlung des Verbands 
deutscher Architekten- und Ingenieur-Vereine vom 22. 
und 23. August d. J. Die Angelegenheit wurde der 
früher damit beschäftigt gewesenen Cemmission, 
bestehend aus den Herren Offergeld, Schmermund, 
Brauns und Osann, wiederum übergeben. 

Weiteres war nicht zu verhandeln und erfolgte 
um 6°/a Uhr der Schlufs der Sitzung. 


Aenderungen im Mitglieder -Verzeichnils. 


Andre, E., Civilingenieur, Hannover, Goethestrafse 8a. 
Trapp, Conrad, Bergwerksdirector der Georgsmarien- 
hütte, Georgsmarienhütte. 


Neue Mitglieder: ** 

Beck, Josef, Ingenieur principal des 
St. Nazaire, Frankreich. 

Becker, Huyo, West-Gumberland Iron and Steel Co. 
lim., Workington in England. 

Krautner, Adolf, Director der Vordernberger Com- 
munitat, Vordernberg in Steiermark. 

Proll, C., Maschinenfabricant, i. F. Proll & Lohmann, 
Hagen i. W. 


forges de 


Ausgetreten: 
Hansen, A., Givil-Ingenieur, Dortmund. 
* Die jedem Hüttentechniker bekannten Gründe 


waren in der Anlage eingehend auseinandergesetzt. 
** Sämmtlich ab 1. Januar k. J. 
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Büchersehau. 


nannnmn 


Prineiples of the Manufacture of Iron and Steel, 
with some notes on the economie conditions 
of their production. By J. Lowthian Bell, 
F. R. S.; London: George Routledge & Sons, 
Broadway, Ludgate Hill. Preis 21 sh. 


Wir wollen heute nur Gelegenheit nehmen, diese 
hochinteressante neue Erscheinung auf dem Bücher- 
markt anzukündigen, indem wir uns vorbehalten, dem- 
nächst eingehend auf den reichen Inhalt dieses Buches 
zurückzukommen. - 

Das 744 Seiten starke Werk umfafst folgende 
Kapitel: Ki 

Einleitung; Historisches; directe Processe zur Er- 
zeugung schmiedbaren Eisens; Aufbereitung der Hoch- 
ofenbeschiekung; der Hochofen; die Verwendung und. 
die Theorie des warmen Windes; über die Quantität 


und (Qualität des Brennmaäterials, das bei der Ver- 
wendung von Luft mit verschiedener Temperatur er- 
forderlich ist; über die festen Producte des Hochofens; 
über die chemischen Vorgänge im Hochofen; über 
die durch das Brennmaterial im Hochofen erzeugten 
Wärmeäquivalente; über Wasserstoff‘ und gewisse 
Wasserstoffverbindungen im Hochofen ; über die Darstel- 
lung von schmiedbarem Eisen aus Roheisen in niedri- 
gen Herden; über die Fein- und Puddelöfen; über : 
neuere Methoden zur Abscheidung der Bestandtheile, 
welche das Eisen bei seinem Durchgang durch den 
Hochofen aufgenommen hat; Statistisches ; die Arbeits- 
unkosten in Grofsbritannien im Vergleich zu denen 
des Gontinents; über Arbeitslöhne in den Vereinigten 
Staaten Nordamerikas; Gegenüberstellung der Haupt- 
productionsländer von Eisen. 


Verein deutscher Eisenhüttenleute. 


. =wWVw— 


Den verehrlichen Mitgliedern diene hierdurch zur vorläufigen Nachricht, 


dafs die nächste 


General-Versammlung 


des Vereins auf 


Sonntag, den ©. December d. J., Vormittags 11'/: Uhr, 


in der städtischen Tonhalle zu Düsseldorf 


anberaumt ist. 


. Die besonderen Einladungen werden nach erfolgter endgültiger Fest- 
stellung der Tagesordnung rundgesandt werden. 


Der Geschäftsführer: 7. Osann. 
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Rabatt, 


der nordwestlichen Gruppe des Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller 


und des 
Vereins deutscher Eisenhüttenleute. 
— 
Herausgegeben von den Yereinsvorständen. 
Redigirt von den Geschäftsführern beider Vereine: 
Generalseeretär A, A. Bueck für den wirthschaftlichen Theil und Ingenieur F, Osann für den technischen Theil. 
Commissions-Yerlag von A.Bagelin Düsseldorf. 
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4. Jahrgang. 


Kurze Besprechung der im Jahre 1881 angestellten Versuche 
über den Kraftverbrauch und die Arbeitspressungen des 


Walzprocesses. 
Von J. Lüders in Aachen. 


A 


ie Versuche, welche der Verein der 

Eisenhüttenleute im Jahre 1881 durch 

die Herren Blafs, Daelen und Koll- 

mann anstellen liefs, um den Arbeits- 
bedarf und die Arbeitspressungen des Walz- 
processes besser kennen zu lernen, haben nicht 
in allen Punkten genügend sichere Ergebnisse 
geliefert. 

Vor allen ergab die Bestimmung des in den 
Kalibern ausgeübten Druckes auffallende Werthe, 
da aber die eigentlichen, unmittelbaren Versuchs- 
ergebnisse mit Rücksicht auf die Einfachheit der 
angewandten Methoden und die Uebung und Ge- 
wissenhaftigkeit der Untersuchenden für genügend 
sicher gelten müssen, so liegt nahe, die Unwahr- 
scheinlichkeit einzelner Zahlen zunächst der rech- 
nenden Verwerthung der erhaltenen Resultate zu- 
zuschreiben. Und in der That ergeben sich bald 
gewichtige Bedenken gegen einige der im Be- 
richte der Untersuchungscommission angestellten 
Berechnungen. 

Der Bericht der Untersuchungscommission 
(vgl. »Stahl und Eisen« 1881, S. 65) beschäf- 
tigt sich zunächst mit der Pressung in den Ka- 
libern, der »Kaliberpressung«, welche hier mit p 
(Tonnen) bezeichnet werden soll, und bestimmt 
sie als die Differenz der während des Durchganges 
des Walzgutes am Druckmesser beobachteten 
Spindelpressung Py und der entsprechenden, 

XI.4 


schon vor dem Durchgange bestehenden, durch 
Anziehen der Spindeln erzeugten Pressung P. 
Nach dem Bericht ist also 

p=Py-—P 

Die dieser Gleichung zu Grunde liegenden An- 
nahmen über die Wirksamkeit der elastischen 
Dehnungen des Walzenständers und seines Zube- 
hörs sind aber nicht genau, und die schärfere 
Erörterung der inneren Kräfte, welche, mögen sie 
nun grölsere oder auch nur sehr kleine Formände- 
rungen hervorbringen, dennoch stets vorhanden 
sind, setzt an die Stelle der obigen einfachen 
Formel einen verwickelteren Ausdruck, der je 
nach Umständen sehr abweichende Zahlenergeb- 
nisse liefert. 

Da es sich hier nur um zutreffende Grund- 
anschauungen, keineswegs aber um bestimmte 
Berechnungen handeln soll, so‘ möge der als 
Beispiel zu untersuchende Fall eines Duo-Walzen- 
ständers mit entlasteten Zapfen der Oberwalze 
unter möglichst vereinfachten Annahmen behan- 
delt werden. Die auftretenden Spannungen und 
die durch sie verursachten Formänderungen sollen 
daher so angesehen werden, als ob nur Längen- 
veränderungen vorkämen und solche auch nur 
in den drei hauptsächlichen Constructionstheilen: 
dem Gerüste, der Druckspindel und dem oberen 
Lagerstücke. Dieses letztere werde in solcher 
Beschaffenheit gedacht, als ob es aus einer 
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ganz unelastischen Traverse, auf welche die 
Spindel von oben und eventuell der Walzenzapfen 
von unten drückt, und aus zwei Seitenwangen 
bestände, auf welchen die Traverse also auf- 
ruht, während die Wangen selbst im Ständer auf- 
lagern; ferner werde von dem Einflusse des Eigen- 
gewichtes der Walzen abgesehen. Es seien dann 
bez. L}, Le und L; die als wirksam anzusehen- 
den Längen der aufgeführten drei Theile, ferner 
Fi, Fa und F3 ihre Querschnitte und E,, Ea 
und E; die Elasticitätsmodel ihres Materiales, so 
entstehen durch das Anziehen der Druckspindel 
bez. die Längenänderungen A}, Ag und 43, welche 
sich innerhalb der Elasticitätsgrenzen für einen 
von der Spindel ausgeübten Druck P aus folgen- 
den Gleichungen bestimmen lassen: 


EL PF, 
L, Eı 
PF3 
ha, = 
a Es 
PF3 
As — 
GE 
Die Summe dieser drei Längenänderungen 


muls, wie sofort zu erkennen ist, gleich dem 
Betrage A sein, um welchen die Spindel zur Er- 
zeugung des Druckes P hat vorgeschraubt werden 
müssen. Es ist also: 
Aa Asse 

Bei dem Durchgange des Walzgutes entsteht 
nun in dem Kaliber die Pressung p und unter 
der Spindel der Druck Py. Diesem letzteren 
Drucke sind Ständer und Spindel . ausgesetzt, 
er wird gebildet durch die Kaliberpressung p und 
die Reaction Px des Lagerstückes, welche letztere 
von der Grölse der nunmehr aufgetretenen Län- 
genänderungen abhängt. 


Es ist also zunächst 
By PX. p: 
Die neu aufgetretenen elastischen Dehnungen 
sind dann: 


Fe PyLı 
RN Er 
De PyLsz 
TEE, E) 
PIE) IE 
RIERTNEE, 


Aulserdem ist jetzt, da A ja unverändert 
bleibt: | 
A=ytryptys 
und daher: 
yi ty ty — 1 u +4 
oder: 
Lı Ls L; \ f Lı La 

D 7 — 2 

ar ER ee 


Lz 
+ (Py — pP) 
(Py PIE, 
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Die Auflösung vorstehender Gleichung er- 
giebt: - 
F3 Es E Lı La 


he. € VRR )) | 

Da der Factor von Py—P stets grölser sein 
muls als die Einheit, so ist p stets grölser als 
Py—P, und die Werthe, welche der Bericht für 
p berechnet und in den betreffenden Tabellen 
gegeben hat, sind also zu klein. 

Eine annähernde Berechnung des Werthes des 
auch in dieser Form zu schreibenden Factors: 

L FB Il F EB 
a Bu; De 
bs Fi > E, ,; BR BE 
für einen beliebigen Walzenständer würde zeigen, 
dafs sein Werth ein Mehrfaches der Einheit 
sein kann und dafs also p mehrere Male grölser 
sein kann als Py—P. 

Andererseits kann p aber nicht grölser werden 
als Py, denn wäre p > Py, so würde Px = 
Py==p negativ sein und somit das Lagerstück 
auf Zug beansprucht werden, was bei den üb- 
lichen Constructionen natürlich unmöglich ist. 
Für Py—p also für Px=o, und somit für 
vollständige Entlastung der Seitenwangen des 
Lagerstückes, das nunmehr von seinen unteren 
Stützpunkten abgehoben wäre, würde sein: 


re 

Pys=p—E ar Lı 1 L> ) 
| L-\bH EHE RE | 

Es könnte, wie beiläufig erörtert werden mag, 
gefragt werden, wie weit ein grölseres P also 
vorgängiges Anspannen des Walzenständers das 
Auseinanderfedern des Kalibers, soweit es durch 
die Py proportionalen Längenänderungen hervor- 
gebracht wird, verringert. Das durch den Ka- 


liberdruck entstehende Spiel würde sein, so lange & 


Px =Py —p noch grölser als o ist: 

SI 7: ty —Art/s; Tas 
indem berücksichtigt wird, dafs 43 und Ys3 Zu- 
sammenpressungen sind. Durch die betreffenden 
Einsetzungen entsteht dann: 


Lı ls Is 
Kg L; |EıFı EsF; Ess; Lz 
zu Es3 F3 Lı ‚La Lz p Ez F3 
j Eı Fı Es F3 Es; F3 . 
und somit sı <2Xp E dader eingeklammerte 
3 #3 
Factor stets ein echter Bruch ist. Wird Py=p 
so fallen A3 und Y3 fort und es ist einfach: “ 
Lı La } 

= — las la 3 _— + ug Pr. 
s=y1—h ty ,—=(P Der 5 RES 
also ss im Verhältnisse u" kleiner, als es 


ohne das Vorhandensein der Spannung P sein 
würde. Ebenso würde auch sı kleiner sein, als r. 
es bei unangespanntem Ständer sein würde. 


December 1884. 
Was nun wiederum die Ständerconstante, 
d. h. den Factor betrifft, mit welchem Py — P 
zu multiplieiren ist, so ist der Ausdruck für die- 
selbe natürlich je nach der allgemeinen Anord- 
nung des Ständers ein anderer. Man wird sich 
bei seiner Bestimmung stets Rechenschaft ablegen 
müssen, welche Constructionstheile während des 
Walzens unter dem Drucke Py und welche unter 
dem Drucke Px = Py — p stehen und dement- 
sprechend die Gleichung der elastischen Deh- 
nungen 31.—12y 
aufstellen. Wären also etwa die Zapfen ganz 
unentlastet, so dafs die Spindelpressung P sich 
durch alle Einbaustücke und Zapfen hindurch 
bis in den unteren Theil des Ständers fort- 
pflanzt, so würden beim Walzen Ständer, Spindel, 
oberes Lagerstück und endlich beide Walzen- 
zapfen und das untere Lagerstück — falls ein 
solches vorhanden und die Walzenzapfen nicht 
direet unten im Ständer gelagert sind — unter 
dem Drucke Py stehen. Nur das Einbaustück 
zwischen den Zapfen der oberen und der unteren 
Walze stände unter dem Drucke Px=Py —.p. 


Für eine Blechstralse ist natürlich, da dem 
Wesen ihres Walzprocesses entsprechend ein 
Anfangsdruck ausgeschlossen ist, stets Py =;p. 


Eine Berechnung der Ständerconstante wird, 
da einerseits complicirtere Formänderungen, als 
die in den obigen Rechnungen vorausgesetzten 


einfachen Aenderungen der Länge auftreten und 


andererseits die genaueren Werthe der Elasti- 
eitätsmodel unbekannt sein werden, in der Regel 
besser unterbleiben und statt dessen der Werth 
der Constante durch Versuche zu bestimmen 
sein. Es wäre zu diesem Zwecke ein zweiter 
Druckmesser von derselben Art, wie der unter 
den Spindeln befindliche zwischen die Kuppel- 
zapfen der Walzen, oder zwischen die Walzen 
selbst, falls es möglich ist, zu bringen und durch 
ihn ein beliebiger Druck p auszuüben. Der An- 
fangsdruck P wird dann in den Betriebsdruck Py 
übergehen, und da p jetzt bekannt ist, so findet 
sich die gesuchte Constante aus der Gleichung 

R pP 

Yre: Py—P. 

Ein Trio hat nun im allgemeinen zwei von 
einander verschiedene Constanten, eine für das 
obere und eine für das untere Walzenpaar. Ein 
und dasselbe Kaliber, je nachdem es sich oben 
oder unten befindet, liefert daher im Betriebe 
verschiedene Werthe von Py— P und also, da 
Gleichheit von P vorausgesetzt werden muls, 
von Py. Die Ungleichheit dieser Werthe findet 
dann ihre Berichtigung durch die ungleichen 
Constanten, so dals die Berechnung schliefslich 
für p denselben Werth ergiebt. Es ist somit 
nicht auffallend, sondern eine nothwendige Folge 
‘ der vorhandenen Verhältnisse, dals die in den 
Tabellen des Berichtes statt der wirklichen Werthe 
von p gegebenen Werthe Py — P für die oberen 
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und unteren Kaliber Differenzen zeigen, welche 
alle nach eıner Richtung liegen, so dafs in der 
Discussion des Berichts (S. 71) es als allgemeines 
Resultat der Versuche hingestellt wurde, dafs die 
Pressung unter sonst gleichen Umständen in den 
unteren Kalibern stets kleiner sei als in den 
oberen. Am stärksten tritt diese Erscheinung 
bei der Walzenstralse der Tabelle III des Be- 
richtes (S. 80) hervor, wo die Berechnung die 
oberen und unteren Kaliberdrucke der Vorwalzen 
um 50 % verschieden ergeben hat. Der auf 
Blatt III des Berichtes skizzirte Ständer jener 
Walzenstrafse lälst nun erkennen, dafs L; für 
den unteren Durchgang kleiner ist als für den 
oberen, da im ersteren Falle nur das niedrige 
Lagerstück zwischen Mittel- und Unterwalze dem 
Drucke Px ausgesetzt ist, alle übrigen Einbau- 
stücke aber unter dem Drucke Py stehen. Im 
Falle des oberen Durchganges ist das längere, 
obere Lagerstück als L; in Rechnung zu bringen. 
Allerdings ist dann die Baulänge der unter Py 
stehenden Lagerstücke entsprechend geringer, 
aber ihr Einflufs ist, wie die Formel der CGon- 
stante zeigt, verhältnifsmälsig gering. Dem 
kleineren Werthe von L3 entspricht der gröfsere 
Werth der Constante und also bei gleichen 
Werthen von P und p die kleinere Differenz 
Py—P. Es müssen also die unteren Kaliber 
kleinere Werthe von Py— P ergeben als die 
oberen, wie die Versuche es ja auch bestätigt 
haben. Dasselbe Verhältnifs der Ständercon- 
stanten findet bei dem Walzenständer statt, der 
auf Tafel IV des Berichtes skizzirt ist. Die be- 
treffende Walzenstrafse hat denn auch, wie Ta- 
belle IV des Berichtes zeigt, in den Vorwalzen 
für den oberen Durchgang stets grölsere Werthe 
von Py — P geliefert als für den unteren. In 
den Fertigwalzen verwischt sich bei beiden Walzen- 
stralsen der Einfluls der Ständerconstanten, der 
natürlich nur dann zu erkennen ist, wenn an- 
nähernd gleiche Kaliberpressungen vorhanden sind. 


Leider ist in den Tabellen des Berichtes nicht 
angegeben worden, wie grols P in den einzelnen 
Fällen war, und deshalb ist jeder Versuch, die 
Ständerconstanten zu berechnen, zur Zeit über- 
flüssig. Es scheint übrigens, dals wenigstens 
für die Strafse der Tabelle IV, also für die 
Schienenstralse zu Ruhrort, die Anfangsspannung 
P ziemlich grols gewesen ist, wenigstens deutet 
der geringe Nutzeffect derselben auf einen durch 
grolse Zapfenreibungen des Leerganges der ge- 
spannten Stralse entstandenen Arbeitsverlust hin, 
wie weiter unten dargelegt werden wird. 

Die Unsicherheit der Werthe p des Berichtes 
überträgt sich natürlich auf die diese Werthe 
benutzenden weiteren Berechnungen des Berichtes, 
also auch auf den Versuch, die Walzarbeit in 
ihre einzelnen Positionen zu zerlegen. Auf diese 
Versuche, welche eine Erörterung der so unge- 
mein schwierigen Theorie des Walzprocesses be- 
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dingen, soll hier nicht eingegangen werden, und 
mülste ein Eingehen auf diese Fragen schon 
deshalb unterbleiben, weil aufser der Unsicher- 
heit der Werthe von p auch der Arbeitsbedarf 
des Walzprocesses für die einzelnen Kaliber noch 
nicht sicher genug hat festgestellt werden können. 
Im übrigen mag daran erinnert werden, dals 
die die Theorie des Walzprocesses betreffenden 
Anschauungen des Verfassers des Berichtes durch 
spätere Betrachtungen desselben (vergl. »Stahl 
und Eisen« 1882, S. 283) wesentlich modifieirt 
erscheinen. 

Der zweite Theil der angestellten Versuche 
galt der Ermittelung des Arbeitsverbrauches des 
Walzens. Die "zu lösende Aufgabe war, nicht 
nur den Arbeitsbedarf im ganzen, und also den 
Nutzeffect des ganzen Walzprocesses zu unter- 
suchen, sondern auch den Arbeitsbedarf für jeden 
Durchgang des Walzstückes zu ermitteln. Das 
von Herrn Professor Boeck in Leoben zuerst 
für solche Zwecke verwandte Velocimeter, ge- 
stattete im Vereine mit dem Indicator, an diese 
Aufgaben heranzutreten, wie im Berichte (S. 60 
und 64) dargelegt ist. Es konnte aus den Ve- 
locimeterdiagrammen berechnet werden, welche 
Arbeit der lebendigen Kraft des Schwungrades 
für den betreffenden Stich entnommen wurde 
(Colonne 7 der Tabellen) und welche Netto- 
daınpfarbeit gleichzeitig, d.h. während des Durch- 
ganges des Paketes die Dampfmaschine der 
Walzenstralse lieferte. Diese aus den Velocimeter- 
diagrammen (S. 64) berechnete »Nettodampf- 
arbeit« ist die Differenz zwischen der indicirten 
Arbeit der Maschine und der Summe der Ar- 
beiten ihres eigenen Reibungswiderstandes, -des- 
jenigen des Schwungrades und des der unter 
Spannung stehenden, sonst aber leer laufenden 
Walzenstrafse. Da mithin alle auftretenden Rei- 
bungsarbeiten, soweit sie nicht durch den Durch- 
gang des Walzstückes veranlalst werden, also 
der Walzarbeit angehören, von der Arbeit der 
Dampfmaschine abgezogen werden, so ist von 
der Schwungradarbeit kein Abzug mehr zu 
machen und diese mit der Nettoarbeit der Ma- 
schine zusammen liefern die in den Colonnen 8 
der Tabellen des Berichtes aufgeführten »totalen 
Walzarbeiten pro Stich.« 

Die Versuche wurden bei den untersuchten 
Walzenstralsen zu Oberhausen (Tabelle II) und 
zu Ruhrort (Tabelle IV) jedesmal mit je drei 
Paketen angestellt, und sind dann (aulserdem 
aber ihre Mittelwerthe) sämmtliche erhaltene ein- 
zelne Werthe für den Arbeitsverbrauch in den 
Tabellen gegeben. Die totalen indieirten Ar- 
beiten der Dampfmaschine sind nur für die drei 
Öberhausener Versuche einzeln angegeben, für 
die Ruhrorter Walzenstralse findet sich nur der 
Mittelwerth der drei erhaltenen Einzelwerthe. 
Im übrigen muls vorausgesetzt werden, dafs die 
totalen indicirten Arbeiten aus genügend vielen, 
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während des Walzprocesses genommenen Dia- 
grammen berechnet sind, und dafs die etwaige 
Zunahme oder Abnahme der lebendigen Kraft, 
welche das Schwungrad am Ende des Walz- 
processes erfahren hatte, berücksichtigt ist. 

Es konnte nun nicht erwartet werden, dafs 
die für jeden Stich gefundenen Arbeitsgröfsen 
bei den drei gleichen Paketen dieselben sein 
würden, indessen sind die vorhandenen Unter- 
schiede doch theilweise etwas gro[s und so be- 
schaffen, dafs die Möglichkeit eines sie beein- 
flussenden Milsverständnisses nicht ausgeschlossen 
erscheint. Am klarsten lassen die Werthe der 
Nettodampfarbeiten, welche man erhält, wenn 
man die Werthe der Golonnen 7 von denen der 
Colonnen 8 in den Tabellen des Berichtes ab- 
zieht, die vorhandenen Unregelmälsigkeiten her- 
vortreten. Werden sie durch die ihnen ent- 
sprechende Umdrehungszahl dividirt und den 
Quotienten die Leergangsarbeit hinzugefügt, so 
entsteht die pro Umdrehung während des Durch- 
ganges geleistete Bruttodampfarbeit. Diese Brutto- 
dampfarbeiten bleiben nun in einzelnen Fällen 
negativ (die Nettodampfarbeiten haben natürlich 
noch grölsere negative Werthe), was nur dann 


möglich wäre, wenn die Maschine ohne Dampf 


oder gar mit Gegendampf gearbeitet hätte, welche 
Annahme ganz unzulässig ist. Bei solcher Un- 
sicherheit der Einzelwerthe unterbleibt -besser 
eine Erörterung derselben, dagegen dürfte das 
Verhältnils zwischen den totalen indieirten Ar- 
beiten und den totalen Walzarbeiten, sowie die 
Grölse der Leerlaufsarbeiten schon jetzt mit 
genügender Sicherheit erörterl werden können, 
und gerade dieser Punkt ist von praktischer Be- 
deutung. Der Bericht giebt nun theils den Betrag 
der Summe der Leerlaufarbeiten. der Maschine 
mit Schwungrad und mit Walzenstrafse, theils 
auch den Betrag der Leerlaufarbeit der Maschine 
mit Schwungrad ohne Walzenstrafse. Im ersteren 
Falle sind die Walzenstralsen aber in unange- 
spanntem Zustande gewesen, so dafs die Reibun- 
gen 
spannten Stralse grölsere gewesen sind, falls die 
Zapfen der Walzen nicht entlastet waren. Es 


mag dann noch daran erinnert werden, dals der 


Nutzeffect des Walzprocesses nicht unwesentlich 
durch die Schnelligkeit, mit der er verläuft, beein- 
flufst wird. Je mehr Umgänge auf ihn verwandt 
werden, desto mehr Reibungsarbeit findet statt, 
die zu dem gleichbleibenden Betrage an totaler 
Walzarbeit hinzutritt, um mit ihr den Betrag der 
totalen indicirten Arbeit zu bilden, und um so 
kleiner wird also der Nutzeffect sein. S 

Für die Vorwalze der Schwellenstralse zu 
Oberhausen ist der Nutzeffect zu 0,66, die mitt- 
lere Bruttoleistung pro Umdrehung zu 34,3 mt 


und endlich die Leergangsarbeit pro Umdrehung 


zu 10 mt angegeben. Die Reibungsverluste be- 
tragen also 1— 0,66 = 0,34 der ganzen Arbeit 


der in Betrieb befindlichen und event. ge 
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und entsprechen 0,34 . 34,3 = 11,7 mt, welcher 
Werth für die betriebene Stralse gilt und nur um 
11,7 — 10 = 1,7 mt gröfser ist, als der für die 
unangespannte Stralse gefundene. Es ist dieses 
Ergebnils der Sachlage entsprechend, denn die 
Construction der Walzenständer entlastet die 
Zapfen der oberen und unteren Walze vollstän- 
dig und gestattet ohne allzu grofse Schwierigkeit 
auch die Zapfen der mittleren Walze annähernd 
zu entlasten. Andererseits scheint der Betrag 
der Leergangsarbeit mit 10 mt ziemlich hoch zu 
sein, er entspricht aber dem grolsen, 56 000 kg 
betragenden Gewicht des Schwungrades und den 
entsprechend dickeren Zapfen desselben, denn 
die Ruhrorter;Anlage hat bei einem 30 000 kgschwe- 
ren Rade 7,6 mt Reibungsarbeit pro Umdrehung. 


Die Ruhrorter Stralse hatte bei einem Nutz- 
effecte der Vorwalze von 0,55 ım Betriebe nicht 
weniger als 45 % Reibungsverluste, oder bei 
einer totalen indieirten Arbeit von 3641 mt einen 
Verlust von 0,45 . 3641 = 1800 mt. Da die 
mittlere totale Umdrehungszahl 100 betrug, so 
ergiebt sicli die Verlustarbeit pro Umdrehung zu 
1800 
100 Auf der 
Leergangsarbeit der nicht walzenden Anlage zu 
7,6 mt ermittelt, wovon 4,99 mt auf die Rei- 
bungen der Maschine und des Schwungrades, 
2,7 aber auf die der ungespannten Stralse ent- 
fielen. Die Verluste sind also durch die betriebs- 
mälsige Anspannung um 18 -—- 7,6 = 10,4 mt pro 
Umdrehung gestiegen. Die Construction der 
Ruhrorter Walzenständer ist nun eine solche, dals 
es bei ihr schwer sein wird, die Zapfen der 
oberen und mittleren Walze ganz zu entlasten, 


=— 18. mt. andern Seite war die 


und da nun jeder Zapfen unter dem Drucke der 


Spindel zwei Reibungsarbeiten, eine gegen die 
obere und eine gegen die untere Schale verrichtet, 
so können schon verhältnilsmälsig kleine Span- 
nungen grofse Verluste erzeugen. Das Gewicht 
der reibenden Theile der Walzenstrafse ist (S. 63) 
zu 37,8 t angegeben, die Reibungsarbeit, wie 
oben, zu 2,6 mt. Würden nun die Spindeln so 
angezogen, dals ein Druck von 10 t durch die 
Zapfen hindurchginge, so entspräche dieser bei 
zwei Ständerpaaren, und also 8 Zapfen, einem 
totalen Drucke von 2.8.10 160 t und einer 


2,6.160 

BT £ 
57.8 mt pro Um 

drehung, also etwa dem oben gefundenen Mehr- 


betrage. Beiläufig mag hier bemerkt werden, dafs 
die Berechnung der Reibungen einer arbeitenden 


Reibungsarbeit von 
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Walzenstralse etwas Aufmerksamkeit erfordert. 
Sind die Zapfen eines Duo z. B. ganz unent- 
lastet und die Ständer gespannt, so steht die 
obere Seite der Zapfen der oberen Walze im 
Betriebe unter dem Drucke Py, die untere Seite 
aber unter dem Drucke Py — p, dasselbe wäre 
bei den Zapfen der unteren Walze der Fall, so 
dals also der ganze Reibung erzeugende Druck 
pro Ständer 2 (2 Py— p) sein würde, der für 
Py=p in 2 p überginge. Sodann wäre noch 
der Einfluls des eigenen Gewichtes der Walzen 
zu berücksichtigen, und ferner diejenigen Reibun- 
gen, die von der Bewegungsübertragung herrühren. 

Schliefslich mögen noch die in der Tabelle V 
des Berichtes enthaltenen Resultate der Unter- 
suchung einer Blechstralse kurz erörtert werden. 
Die Leergangsarbeit der Maschine mit Schwung- 
rad wurde mit angehängtem Walzentrain zu 3,75 mt 
pro Umdrehung gefunden, ohne Train zu 1,84 mt. 
Ein so niedriger Betrag ist aber bei einem Ge- 
wichte des Schwungrades von 30000 kg kaum 
möglich. Die Ruhrorter Maschine hat bei nahezu 
gleichen Dimensionen und dem gleichen Schwung- 
radgewicht 4,99 mt Leergangsarbeit. Professor 
Boeck fand (Z. d. V. D. Ing. 1873 S. 625) eine 
Leergangsarbeit von 5,28 mt pro Umdrehung 
bei einer Maschine von 0,95 m Durchm. und 
1,71 m Hub, die ein 29 600 kg schweres Schwung- 
rad hatte. Er berechnete dann die Reibungs- 
arbeit des letzteren auf 1,58 mt pro Umdrehung, 
also nahezu den Betrag, den die ganze Maschine 
der Tabelle V gehabt haben soll. Im übrigen 
haben auch die in der Tabelle V gegebenen 
Nettodampfarbeiten verschiedenere Werthe, als er- 
wartet werden dürfte. 

Können nach Malsgabe des Dargelegten also 
auch manche der in den Versuchen der Herren 
Blafs, Daelen & Kollmann erhaltenen Einzel- 
ergebnisse nicht als endgültige angesehen wer- 
den, so muls doch die nähere Prüfung ihrer 
Versuche jedenfalls zu dem Wunsche führen, dals 
der angebahnte Weg weiter betreten werden möge. 
Mit Recht vergleicht die Gornmission ihre mühe- 
vollen Untersuchungen der Reise in ein unbe- 
kanntes Land, und nichts wäre ungerechffertigter, 
als Vorwürfe daraus abzuleiten, dafs nicht gleich 
alles so zusammenstimmt, wie zu erreichen mög- 
lich scheint. Die nähere Betrachtung des jetzt 
schon Erreichten zeigt, dafs die hauptsächlichsten 
Bedenken, welche die gegebenen Resultate erregen, 
gerade Beweise für die Richtigkeit des eingeschla- 
genen Weges liefern und dafs Mängel der Berech- 
nung, nicht der Beobachtungsmethoden vorliegen. 


or: 
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Eine mafsanalytische Bestimmung des Mangans. 


mn 


Um den vielfachen Anfragen seitens meiner 
Herren Collegen entgegenzukommen, gebe ich 
nachstehend eine nähere Beschreibung einer mals- 
analytischen Methode zur Bestimmung des Man- 
gans (in Eisen, Eisenerzen ete.), die ich seit ca. 
zwei Jahren im hiesigen Laboratorium anwende, 
und die sowohl in der Ausführung als auch in 
der Genauigkeit der Resultate den technischen 
Anforderungen vollständig entspricht. 

Das Grundprineip derselben ist folgendes: 

Alles Mangan muls als Manganoxydul und 
alles Eisen als Eisenoxyd in salzsaurer Lösung 
vorhanden fein. Das Eisenoxyd wird mit Zink- 
oxyd ausgefällt und das Mangan bei Gegenwart 
des Eisen-Niederschlags aus der auf ca. 80°C. 
erwärmten Flüssigkeit durch Chamäleon- 
lösung von bekanntem Titer niedergeschlagen, und 
zwar in der Weise, dals man so lange Chamäleon- 
lösung zusetzt, bis die über dem Niederschlag 
stehende Flüssigkeit eine bestimmte Rothfärbung 
angenommen hat. Aus den hierzu verbrauchten 
CGubikcentimetern Ghamäleonlösung wird der Man- 
gangehalt der Probe berechnet. 

+ Titerlösung: Man löst 9 g 
A AN“ Kaliumpermanganat in 1 Liter Wasser, 
f Zi \ filtrirt durch Asbest und hebt die Lö- 
'; sung, vor Licht geschützt, in einer 
' Spritzflasche von nebensteheder Skizze 
auf, die ein bequemes Füllen der 
Bürette gestattet. Zur Füllung der 
Bürette löst man den punktirt ge- 
zeichneten Gummischlauch von a, setzt 
a in die obere Mündung der Bürette 
und bläst durch den Gumrnischlauch, bis dieselbe 
gefüllt ist. Nach beendigter Titration schliefst man 
a wieder durch g und setzt die Flasche in einen 
Schrank, wo sie vor Licht geschützt ist. Nach 
meinen bisherigen Erfahrungen ändert die Lösung, 
auf diese Weise aufbewahrt, innerhalb ca. vier 
Wochen den Titer nicht erheblich. 

Die praktische Ausführung der Titration ist 
aus der nachstehend beschriebenen Titerstellung 
der Ghamäleonlösung ersichtlich, zu welcher man 
am besten gerösteten Spatheisenstein wählt, dessen 
Gehalt an metallischem Mangan durch genaue 
Analyse festgestellt ist. Man kann auch Kalium- 
permanganat oder irgend eine andere Mangan- 
verbindung, deren Gehalt an metallischem Man- 
gan man genau bestimmt hat, hierzu verwenden ; 
ich ziehe indessen den gerösteten Spath dem 
Kaliumpermanganat etc. vor, weil ich gefunden 
habe, dafs der Manganniederschlag sich bei Gegen- 
wart von Eisenoxyd schneller absetzt und be- 
sonders, weil hierbei die Titerstellung genau 


unter denselben Umständen vorgenommen wird 
wie die Titration der Proben. 

Man hebt sich zur Titerstellung eine grölsere 
gut gemischte Probe von fein geriebenem Spath 
in einer gut verschlossenen Flasche auf. Vor 
dem Einwägen trocknet man eine kleine Portion 
hiervon. Während desselben zieht der Spath 
wohl kaum, wenigstens hier nicht in Betracht 
kommende Mengen, Wasser an. Zur Titerstel- 
lung löst man 1,5 g Spath in concentrirter Salzsäure, 
die Lösung erfolgt schnell, (das durch die höheren 
Manganoxyde erzeugte Chlor dient zur Oxydation 
des vorhandenen Eisenoxyduls. Falls hierbei 
nicht alles Eisenoxydul in Oxyd übergeführt 
wird, ist ein Zusatz von chlorsaurem Kali noth- 
wendig.) Nachdem alles Mangan und Eisen ge- 
löst, und der Chlorgeruch verschwunden ist, 
verdünnt man, filtrirt in einen 300 ccm Kolben, 
wäscht den Rückstand mit salzsäurehaltigem 
Wasser gut aus, füllt nach dem Erkalten der 
Flüssigkeit bis zur Marke, mischt gut und milst 
je 100 ccm in zwei Erlenmeyer’sche Kochflaschen: 
I und I A ca. 11 Inhalt. Kurz vor der Titra- 
tion kocht man den Inhalt der Erlenmeyer einige 
Zeit auf, um etwa noch vorhandene höhere Oxyde 
des Mangans in Oxydul überzuführen, verdünnt 
dann etwas und giebt, in Wasser aufgeschlemmtes, 
Zinkoxyd (indifferent gegen Kaliumpermanganat: 
käufliches Zinkweils bei Luftzutritt unter Um- 
rühren gut ausgeglüht,) in kleineren Portionen 
unter jedesmaligem gutem Umschütteln hinzu, 
bis eben alles Eisenoxyd ausgefällt ist. Dieser 
Punkt markirt sich dadurch, dafs der Eisen- 
niederschlag plötzlich gerinnt. Obschon alsdann 
die über dem Niederschlag stehende Flüssigkeit 
meist noch bräunlich gefärbt erscheint, so wird 
dieselbe doch in der Regel nach tüchtigem Um- 
schütteln und Erwärmen wasserhell; sollte dies 
nicht eintreten, so genügt ein kleiner Zusatz von 
Zinkoxyd, um die Fällung des Eisens vollständig 
herbeizuführen. Die über dem Eisenniederschlage 
stehende Flüssigkeit soll wasserklar sein, da 
eine milchige Trübung, hervorgerufen durch einen 
zu grofsen Zusatz von Zinkoxyd, die Endreaction 
der Titration schlecht erkennen lälst. In solchem 
Falle entfernt man die milchige Trübung durch 
vorsichtigen Zusatz von Salzsäure unter Um- 
schütteln und Erwärmen. Man verdünnt alsdann 
bis zu einem bestimmten Volumen V., das man 
sowohl bei der Titerstellung wie bei sämmtlichen 
Titrationen, wenigstens annähernd, festhält und 
erwärmt auf ca. 80°C. (Ich nehme V = 400 cem, 
weil sich in diesem Volum Flüssigkeit der Nieder- 
schlag von 1 g Substanz schnell absetzt. Nimmt 
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man V gröfser, so schleudert man beim Um- 
schütteln leicht etwas aus einem 11 Erlenmeyer 
hinaus.) Man läfst nun zu Nr. I, die als Vor- 
probe dient, einige Cubikcentimeter Titerlösung 
weniger zuflielsen, als man voraussichtlich ge- 
braucht, schüttelt um und lälst den Niederschlag 
nur so weit absitzen, (zum Absetzenlassen des 
Niederschlages legt man den Erlenmeyer zweck- 
mälsig schief und benutzt hierbei ein durch 
folgende Skizze veranschaulichtes Gestell) dals 


man die Färbung der Flüssigkeit beurtheilen 
kann, setzt dann, nach jedesmaligem Umschütteln 
und Absetzenlassen des Niederschlags, wie vor- 
her, je 1 ccm Titerlösung zu, bis die Flüssigkeit 
roth gefärbt bleibt. In der Regel fällt die Röthung 
hierbei ziemlich stark aus, da man über den End- 
punkt der Titration hinausgekommen ist. Hat 
man nun n ccm hierzu verbraucht, so Jälst 
man zu Probe Nr. II, der mafsgebenden Probe, 
direct n — 1 ccm Titerlösung zuflielsen (da ja 
der Endpunkt der Titration zwischen n — 1 und 
n ecm liegen mufs) und setzt dann in der oben 
beschriebenen Weise jedesmal 0,1 oder 0,2 ccm 
Titerlösung zu, bis die Röthung eintritt, 
die 0,1 cem Titerlösung in V Volumen 
Wasser (400 ccm) hervorbringt. 

Man hat dieselbe durch Zusatz von 0,1 ccm 
Titerlösung zu V Volumen (400 cem) Wasser 
im Erlenmeyer vorher constatirt. Es ist nur 
wenig Farbensinn erforderlich, um sich diese 
Färbung zu merken. Sollte man indessen bei 
einzelnen Fällen im Zweifel sein, so genügt ein 
weiterer Zusatz von 0,1 ccm, um sich Gewilsheit 
über den Endpunkt der Titration zu verschaffen. 

(Bei Proben von ganz unbekanntem Mangan- 
gehalt nehme ich die bei der Abmessung in 
dem 300 Cubikcentimeter-Kolben zurückgebliebenen 
100 cem als Vorprobe Nr. I, habe also drei 
Proben zur Titration Nr. I, IH und I. Zu 
Nr. I lasse ich von 5 zu 5 ccm Titerlösung bis 
zur Röthung zufliefsc. z.B. bei 15 cem zeigte 
sich noch keine Färbung, bei 20 cem tritt sie 
sehr stark ein. Nun lasse ich zu Nr. II direct 
15 cem zu und gehe dann mit je 1 cem Zusatz 
bis zur Röthung vor. Zeigt sich beispielsweise 
bei 17 ccm eine Röthung, so lasse ich jetzt bei 
Nr. III gleich 16 ccm Titerlösung zu und gehe 
dapn mit 0,2 ccm vor bis zur bestimmten 
Röthung, die zwischen 16 und 17 ccm eintreten 
mufs. So umständlich diese Manipulation auch 
erscheint, so einfach zeigt sie sich in der prak- 
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tischen Ausführung, und so schnell gelangt man 
zu einem genauen Resultat.) Aus der Anzahl 
der verbrauchten Cubikcentimeter minus 0,1 ccm 
berechnet man den Titer der Ghamäleonlösung 
resp. bei der Titration den Mangangehalt der 
Probe. Z. B. der zur Titerstellung angewandte 
geröstete Spath habe 9,86% Mangan. Bei 1,5 g 
Einwage, (Lösung auf 300 ccm gebracht, davon 
zu jeder Titration 100 ccm verwandt,) entsprechen 
100 ccm 0,5 gSpath. Man habe bis zur bestimmten 
Rothfärbung 11,4 cem Chamäleonlösung gebraucht, 
es werden also 11,4 — 0,1 = 11,3 cem in 
Rechnung gebracht: 

0,5 g Spath enthalten: 

100 : 86 =.0,5:x (== 0,0493) 
I1,3 9x2 9100: 77.0 0,4363) 

Bei 1 g Probe ist also T X ncem= % Mn, 

Zweckmälsig wendet man: 

a) bei Substanzen von 0—10% Mn 38 

b) > » » 10—30 » » 1,5 g 

c) > » über 30» » 1g 


zur Analyse an, bringt die Lösung auf 300 ccm 

und mifst sich zur Titration je 100 ccm ab 

wie oben beschrieben. Man hat also bei 
a)ı1g. bg ce) tag in Arbeit 

Bei der Mangantitration in Eisen und Stahl 
ist die Oxydation des Eisens durch chlorsaures 
Kali (oder Barium- resp. Wasserstoff-Hyperoxyd) 
und nicht durch Salpetersäure vorzunehmen, da 
letztere mit dem Kohlenstoff organische Verbin- 
dungen erzeugt, die auf das Chamäleon einwirken, 
also ein fehlerhaftes Resultat bedingen. Bei 
kohlenstoffreichem Eisen setzt man nach dem 
Auflösen in Salzsäure nur wenig chlorsaures 
Kalı zu, filtrirt den kohligen Rückstand ab und 
nimmt dann im klaren Filtrat erst die voll- 
ständige Oxydation des Eisens durch chlor- 
saures Kalı vor, wobei man nicht zu sparsam 
mit letzterem sein darf. Ehe man vollständige 
Sicherheit in dieser wichtigen Operation erlangt 
hat, ist es zu empfehlen, die saure Lösung vor 
der Fällung mit Zinkoxyd auf Eisenoxydul zu 
prüfen. Ein Tropfen derselben darf mit einem 
Tropfen einer schwachen Lösung von rothem 
Blutlaugensalz in Wasser keine grünliche Färbung 
mehr erzeugen, sonst ist noch Eisenoxydul vor- 
handen und das Resultat der Titration fiele dann 
zu hoch aus. 

Bei Substanzen, die 
Phosphor enthalten, so 
später nicht vollständig durch das Eisenoxyd 
niedergeschlagen würde, (z. B. bei sogenannter 
Thomasschlacke) mufs man vor der Fällung des 
Eisens mit Zinkoxyd eine genügende Menge man- 
ganfreien Eisenoxyds (resp. -Chlorids) oder gleich 
beim Lösen der Probe in Salzsäure eine bekannte 
Menge Eisenerz von bekanntem Mangangehalt 
(der später in Abzug gebracht wird) zusetzen, 
so dals alle Phosphorsäure bei der Fällung mit 


neben wenig Eisen viel 
dafs die Phosphorsäure 


Zinkoxyd in den Eisenniederschlag eingeht. Ich 
mache noch besonders darauf äufmerksam, dafs 
die Titerstellung der Chamäleonlösung mit Man- 
ganoxydul geschehen muß. 
hierzu dient, wie oben angegeben, 
Spath von bekanntem Mangangehalt. 

Ich empfehle die Titerstellung der Chamäleon- 
lösung mit Manganoxydul 

1. weil eine Titration, die genau unter den- 
selben Verliältnissen wie die Titerstellung vor- 
genommen wird, stets richtige Resultate ergeben 
muls (mag die Reaction hierbei nach irgend 
welcher Formel verlaufen.) 

2. Habe ich durch vielfache Versuche ge- 
funden, dafs die Resultate der Titration bei der 
Titerstellung mit Manganoxydul stets überein- 
stimmten mit den Resultaten der vergleichenden 
Gewichtsanalyse, während dieselben bei der Titer- 
stellung der Chamäleonlösung mit Oxalsäure, 
(oder oxalsaurem Ammon resp. Natron) oder 
metallischem Eisen stets niedriger ausfielen als 
die gewichtsanalytischen. Die Differenz zwischen 
beiden stieg hierbei mit dem Mangangehalt der 
Probe und zwar so, dafs mit höherem Mangan- 
gehalt der Probe die Titration verhältnifsmälsig 
weniger Mangan ergab, als die Gewichtsanalyse. 
Der Grund hiervon scheint mir darin zu liegen, 
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dafs die Umsetzung zwischen Manganoxydul und 
Uebermangansäure bei der Titration nicht genau 
nach der Formel 3 Mn OÖ + Mn 30; = 5 Mn Ö; 
verläuft. 

Leider gestaltet es mir meine Zeit nicht, 
nähere Untersuchungen hierüber vorzunehmen. 


Nachstehend führe ich einige vergleichende 
Resultate an: 
Titration tiewichtsanalyse 
Röstspath . 13,79 13,75% Mn. 
Brauneisenstein 12,48 12,63» >» 
Weifses Roheisen . 1,89 2,13» >» 
Thomaseisen . 2,86 2,98». >» 
» 2,46 2,38» » 
» EN re ch 250) 3,16» >» 
» BR bare N Br! 1,56» >» 
» 3,07 3,23» » 
Spiegeleisen Be EN) 11,76» >» 
» A a BANG 12,08» » 
» PDS 7,37 7,41» >» 
» A 9,15 9,30» >» 
Ferromangan . 48,24 48,24» » 
» ee 48,14» » 
Martinstahl 0,62 0,64» » 
Dortmund, im October 1884. i 
Nic. Wolff, 


Chemiker der »Union« Dortmund, 


Ueber eine Eisentitrationsmethode mittelst Chamäleon 


in Salzsaurer Lösung. 
Von C. Reinhardt. 


a = 


Unstreitig eine der kürzesten maafsanalytischen 
Eisen -Bestimmungsmethoden, die wir kennen, 
dürfte die im nachfolgenden beschriebene sein. 

Die dazu erforderlichen Reagentien sind: 


a. Chamäleonlösung,. 
24 g krystallisirtes Kaliumpermanganat in 
4000 ccın Wasser gelöst. 

Aufheben der Lösung in einer schwarz lak- 
kirten Flasche, in deren Hals sich ein Blaserohr, 
und Heber nr ohne Quetschhahn befindet. 

l ccm entspricht circa 0,01 g Fe. 


b.Schwefelsaure Manganoxydulsulfat- 
lösung. 

200 g krystallisirtes Mangansulfat in 1000 ccm 
Wasser gelöst, mit 400 cem cone. reiner Schwefel- 
säure und 1600 cem Wasser vermischt, in einer 
mit Heberrohr und Quetschhahn armirten 3 | 
fassenden Flasche aufgehoben. 


c. Quecksilberchloridlösung. 


50 g Quecksilberchlorid in 1000 cem Wasser 
gelöst, 


d. Zinnchlorürlösung. 


Zinn im 1] Kolben mit Gon- 
Hans Miühetähr mit 500 ccm Salzsäure 1,124 
erhitzt, wobei durch Zusatz von Wasser die 
Flüssigkeit im gleichen Volumen erhalten wird. 
Hat die Gasentwicklung bei noch vorhandenem 
Zinn nachgelassen, giefst man die Lösung durch 
ein Filter in eine 4 1 fassende Rollflasche, in 
welcher sich 1000 cem Salzsäure 1,124 und 
2000 Wasser befinden. 

1 ccm entspricht eirca 0,02 g Fe. 

Das Titre der Zinnchlorürlösung braucht nicht 
bestimmt zu werden. 


Die Titration wird . ui folgende Weise aus- 
geführt: 0,5 g feingeriebenes und getrocknetes 
Erz werden in einem hochwandigen 400 ccm 


120 g granul. 


>» 


ein schiefabgeschnittener Trichter befindet, mit 
circa 25 cem Salzsäure 1,19 spec. Gewicht 
übergossen. Man erhitzt auf einer Asbestplatte 
bis zur völligen Zersetzung. 
Trichter gut ab und erhitzt die Lösung bis nahe 


Spritzt den 


zum Sieden, fügt Zinnchlorür aus einer Bürette 


fassenden Erlenmeyerkolben, in dessen Hals sich 
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hinzu bis zum Farbloswerden, hierauf 60 ecm 
Quecksilberchlorid. — Inzwischen hat man in 
einer 21 fassenden Porzellanschale 1 1 Leitungs- 
wasser mit 60 ccm Schwefelsaurer Mangan- 
oxydulsulfatlösung versetzt und bis zur bleibenden 
Röthung Chamäleon hinzugetröpfelt.* — Gielse 
nun die. Eisenlösung in die Porzellanschale, 
spühle das Kölbchen einigemal gut mit Wasser 
aus und titrire bis zur Rosafärbung. — In 
1 Stunde bin ich imstande, mittelst ‚dieser Me- 
thode 4 Titrationen incl. Einwiegen und Lösen 
vorzunehmen. 

Bei Anwesenheit org. Substanz füge man 
zur Salzsauren Eisenlösung Chamäleon bis zur 
Dunkelfärbung, erhitze und reducire mit Zinn- 
chlorür etc. — 


* 1 ] Leitungswasser (Ruhrwasser) des Laborato- 
riums der Hütte Vulcan, braucht zur Rosafärbung 
0,1 ccm Chamäleon. 
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Zur Titrestellung verwende man circa 0,3 — 
0,4 g Eisendraht (99,60 % metall. Fe.) löse in 
Salzsäure, füge Chamäleon hinzu, erhitze, redu- 
cire und verfahre überhaupt wie oben angegeben. 


Die Reduction der Eisenchloridlösung mittelst 
Zinnchlorür, Wegnahme des Ueberschusses von 
letzterem mit Quecksilberchlorid und Titriren mit 
Kaliumbichromat ist meines Wissens in 
einigen Hüttenlaboratorien in Anwendung, in- 
dessen kein Freund von Tüpfelproben, machte 
ich Versuche an Stelle der CGhromatlösung, Cha- 
mäleon zu verwenden, und die erhaltenen Resul- 
tate sind so rasch und übereinstimmend ausge- 
fallen, dafs ich mich veranlafst fühlte, diese Me- 
thode empfehlend der Oeffentlichkeit zu über- 
geben. 


Actiengesellschaft Vulcan, 16. Nov. 1884. 
Duisburg- Hochfeld. 


Ueber einige Saigerungs-Erscheinungen beim Eisen. 


Nachtrag zu der gleichbetitelten Abhandlung in voriger Nummer. 


N ey y 


Als die in der Ueberschrift genannte Ab- 
handlung sich bereits im Drucke befand, erhieit 
ich von einem westfälischen Hochofenwerke ein 
Stück Roheisen mit eingeschlossener Niere, ganz 
ähnlich dem auf Seite 637 beschriebenen. Das 
Muttereisen war tiefgrau, grobkörnig, die Niere 
lichtgrau, feinkörnig und weniger spröde als die 
früher besprochene. Sie liefs sich mit Leichtig- 
keit feilen, während jene im Mörser gepulvert 
werden konnte. 

Auch hier hatte offenbar eine leichtflüssigere 
Legirung sich an der zuletzt erkaltenden Stelle 
gesammelt und vermöge ihrer stärkeren Schwin- 
dung zur Entstehung der Niere Veranlassung 
gegeben. 


Die Analyse lieferte folgendes Ergebnifs ; 


Muttereisen Niere 
“ Kohlenstoff 3,45 2,67 
Silicium . 3,28 3,18 
Phosphor 0,96 1,27 
Schwefel . 0,01 0,01 
Titan . : 
Kupfer nicht best. nicht best. 
Mangan 1,03 1,05 


Während in dem früher besprochenen Falle 
die Nierenbildung vorwiegend einem Arsengehalte 
zur Last geschrieben werden mulste, ist es hier 
augenscheinlich der Phosphorgehalt, welcher, 
wie bei dem ebenfalls früher besprochenen 


Ilsenburger Gulseisen, die Saigerung und somit 
in diesem Falle die Nierenbildung hervorrief. 


Dennoch stehen wir auch hier vor der noch 
ungelösten Frage: weshalb tritt gerade bei 
diesem Roheisen, dessen Zusammensetzung durch- 
aus nichts Auffälliges bietet, die Saigerung so 
deutlich hervor und bei anderen, ganz ähnlich 
zusammengesetzten Roheisensorten nicht? Ich 
glaube, hier die schon auf Seite 639 ausge- 
sprochene Ansicht wiederholen zu dürfen, dafs 
vielfach äufsere Verhältnisse, insbesondere starke 
Ueberhitzung des Roheisens, Veranlassung zur 
Saigerung geben werden. Es ist mir sehr wahr- 
scheinlich, dals gerade die in der Jetztzeit üblich 
gewordene Erhitzung des Gebläsewindes auf 
Temperaturen, welche in den früheren Apparaten 


‚unerreichbar waren, wesentlich zur Entstehung 


solcher Saigerungserscheinungen beitragen werde. 
Im Uebrigen aber darf auch nicht vergessen 
werden, ‚dafs zweifellos zahlreiche ähnliche Vor- 
kommnisse gänzlich unbeachtet bleiben. Der 
Arbeiter, welcher die Eisenbarren zerschlägt, ist 
selten aufgeweckt genug, um solchen Er- 
scheinungen besondere Beachtung zu schenken; 
auch der vielbeschäftigte Praktiker geht häufig 
achtlos dabei vorüber. 


Auch bei dem soeben besprochenen Roh- 
eisen zeigt sich wieder die nämliche Erscheinung, 
welche bei sämmtlichen, in der früheren Ab- 
handlung erwähnten Roheisensorten zu beob- 
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achten war: der Kohlenstoffgehalt der leicht- 
flüssigeren Legirung ist niedriger als derjenige 
des zuerst erstarrenden strengflüssigeren Eisens. 
Der Unterschied in dem Phosphorgehalte allein 
kann in dem vorliegenden Falle kaum den weit 
erheblicheren Unterschied in dem Kohlenstoff- 
gehalte bedingt haben. Vergleicht man die ver- 
schiedenen mitgetheilten Analysen miteinander, 
so läfst sich folgern, dafs jenes Mals des Kohlen- 
stoffgehalts im Eisen, bei welchem dasselbe die 
niedrigste Schmelztemperatur besitzt und dessen 
Ueberschreiten eine mit der Anreicherung des 
Kohlenstoffgehalts Schritt haltende Steigerung 
der Schmelztemperatur hervorbringt, um so nie- 
driger liegt, je mehr andere Metalloide neben 
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demselben zugegen sind. In dem Bilbaoer Roh- 
eisen (Seite 635), welches aufser Silicium nur 
geringe Mengen von Metalloiden enthielt, besals 
die leichtflüssigere Legirung 3,4% Kohlenstoff; 
in dem Ilsenburger Gulseisen mit nur mälsigem 
Silieium- und Phosphorgehalte 3,0 %; in dem 
arsenhaltigen und silieiumreichen Niereneisen 
(Seite 637) 2,3% ; in dem heute besprochenen 
Roheisen, dessen Silicium- und Phosphorgehalt 
dem des letzteren ähnlich ist, fast ebensoviel 
(2,67 %). Eine gewisse Gesetzmälsigkeit ist hier 
kaum zu verkennen. 


Freiberg im November 1884. 
A. Ledebur. 


Einige Bemerkungen, die Benutzung des Volumenometers zur 
schnellen Bestimmung der spec. Gewichte und der Porosität 
der Körper, speciell Koks und Holzkohle, betreffend. 


Von Dr. Wilh. Thörner. 


nannnnmnnnnnn 


Im Octoberheft dieser Zeitschrift* beschrieb 
ich in kurzen Zügen einen höchst einfachen 
Apparat zur schnellen und genauen Bestimmung 
der spec. Gewichte und der Porosität von Koks 
und Holzkohlen. Da mir bekannt geworden, 
dafs dies Volumenometer inzwischen schon mehr- 
fache Verwendung in der Technik gefunden, so 
gestatte ich mir, hier noch auf einige beim Ge- 
brauch desselben gemachte Erfahrungen und zweck- 
dienliche Handgriffe aufmerksam zu machen. — 

Das Volumenometer gestattet selbstverständ- 
lich nicht nur eine rasche Bestimmung der spec. 
Gewichte und der Porosität von Koks und Holz- 
kohlen, sondern nach derselben Methode von 
allen anderen porösen und dichten, nichtporösen 
Körpern. Auf die Bestimmung der Porosität 
z. B. von Bausteinen und ganz besonders von 
Hochöfen- und Koksofenbaumaterial: Ziegel- und 
feuerfesten Steinen, kann meines Erachtens nicht 
genug Werth gelegt werden. 

Es ist hier jedoch nicht der Ort, eingehender auf 
diese interessanten und wichtigen Thatsachen 
einzugehen; mögen diese kurzen Bemerkungen 
genügen, die grolse Bedeutung der Porositäts- 
bestimmungen bei den verschiedensten Materialien 
in der verschiedenartigsten Verwendung klarzu- 
legen. 


* »Stahl und Eisen« 1884. S. 594. 


Ich habe gefunden, dals es, besonders wenn 
es darauf ankommt, sehr genaue Resultate zu er- 
halten, zweckmälsig ist, bei den beiden Bestim- 
mungen zwei mit verschieden weiten Melsrohren 
versehene Volumenometer zu benutzen. 

Bei der Bestimmung des spec. Gewichts des 
gepulverten Koks, also der Kokssubstanz, 
verwende ich jetzt mit Vortheil ein Volumeno- 
meter, dessen Melsrohr etwa 40 ccm falst, nur 
ca. 12 mm weit und in !/ıo cem getheilt ist; es 
können so mit grofser Schärfe noch halbe !/ıo ccm 
abgelesen werden. Da durch 25 g Kokspulver 
durchschnittlich 13 — 14 ccm Flüssigkeit verdrängt 
werden, so lassen sich leicht zwei Versuche 
direct hintereinander ausführen. Nach ca. 8—10- 
maligem Durchschütteln, bewirkt durch langsames 
Neigen des Rohres, ist vollständige Durchdringung 
des Pulvers durch den Alkohol, der hier am 
zweckmälsigsten als benetzende Flüssigkeit ver- 
wendet wird, erzielt. Die Resultate stimmen 
stets bis auf !/;o eem genau und werden selbst 
durch Aufkochen im Wasserbade nicht mehr 
verändert. Es ist noch empfehlenswerth, wie 
auch schon früher bemerkt, nach dem Absitzen 
der grölsten Menge des Kohlenpulvers durch 
sanftes Neigen des Apparates die an den oberen 
Wandungen des Melsrohres hängen gebliebenen 
Kokspartikelchen herabzuschwemmen und dann 
erst nach ca. 10—15 Min., wenn die Netzflüssig- 
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keit sich wieder vollständig unten gesammelt, 
den Stand des Alkohols abzulesen. 25 g ge- 
pulverte Holzkohlensubstanz nehmen 
einen Raum von etwa 16—18 ccm ein; doch 
ist hier, um zu constanten Zahlen zu gelangen, 
ein Aufkochen von ca. 5 Min. Dauer, bewirkt 
durch Einstellen des Volumenometers in ein 
Wasserbad, durchaus nothwendig. Als Benetzungs- 
flüssigkeit hat sich auch hier, nach zahlreichen 
Versuchen mit Benzol, Chloroform, Aether etec., 
ca. 90 procentiger Alkohol als am zweckmälsigsten 
erwiesen. 

Zur Bestimmung des spec. Gewichts der 
Koksstückchen, in welchen durch Kochen die 
Poren vorher mit einer Flüssigkeit angefüllt sind, 
also der Kokssubstanz + Porenraum, 
benutze ich den in meiner ersten Abhandlung* 
beschriebenen Apparat** und verfahre überhaupt 
genau nach der dort angegebenen Weise, nur 
dalsichan Stelle destheuren Alkohols, 
von den: stets das Quantum, welches in die 
Poren eindringt, verloren geht, mit gleichem 
Erfolg Wasser verwende. Bei Holzkohlen 
ist jedoch auch hier Alkohol vorzuziehen und 
auch das Kochen recht energisch zu betreiben, 
da selbst der Alkohol nur schwer in die feinen 
Poren eindringt. 

25 g Kokssubstanz 4 Porenraum ver- 

drängen etwa 22—32 ccm Flüssigkeit und 

25 g Holzkohlensubstanz —+ Poren- 

raum verdrängen etwa 40—80 ccm 
Flüssigkeit. 

Diese Methode giebt leider keine so genau 
übereinstimmende Zahlen, als die vorstehend be- 
schriebene Bestimmung des spec. Gewichts der 
Kokssubstanz. Es kommen hier, besonders bei 
weichen Kokssorten, zuweilen Differenzen von 
0,5—0,7 cem vor, die jedenfalls darauf zurück- 
zuführen sind, dals bei der sehr verschieden- 
artig gestalteten Oberfläche der Koksstückchen 
das Abtropfen des Alkohols im Trichter bald 
mehr, bald weniger vollständig von statten geht. 
Nimmt man aber den Durchschnitt von zwei, 
oder, wenn es recht. genau darauf ankommt, von 


* »Stahl und Eisen« 1884. S. 595. 

** Das Mefsrohr falst hier 100 cem, ist 15 mm 
weit und in '/s ccm getheilt, nicht, wie in der eitirten 
Abhandlung irrthümlich angegeben, 12—13 mm weit 
und in !/ıo ccm getheilt. 


vier Versuchen, die ja schnell auszuführen sind, 
dann erhält man auch so durchaus richtige 
Zahlen. Hier gröfsere Koksstückchen anzuwenden, 
ist unzweckmäfsig, weil dadurch der Durch- 
messer des Volumenometer-Melsrohres vergrölsert 
werden mufls und das letztere natürlich nur auf 
Kosten der Genauigkeit der Ablesung des Flüs- 
sigkeitstandes geschehen kann. Dis Anwendung 
einzelner grolser Koksstücke, wie dies 
Reinhardtf vorschlägt, ist aber ganz unzu- 
lässig, da solche, ganz abgesehen von der 
Schwierigkeit der genauen Ablesung der nur ge- 
ringen Niveau-Unterschiede in dem weiten Volu- 
menometerrohr, doch niemals gute Durch- 
schnittsproben repräsentiren werden. 
Auch zur Vergleichung der im September- 
heft dieser Zeitschriftff beschriebenen gewichts- 
analytischen Methodefff mit der neuen volume- 
trischen wurden inzwischen verschiedene Ver- 
suche angestellt. Hierbei wurden nach der alten 
Methode für den Porenraum stets um einige ccm 
zu niedrige und für die Kokssubstanz dagegen 
um einige com zu hohe Resultate der genauen 
volunietrischen Methode gegenüber gefunden. 
Dieser Befund bestätigt meine schon früher 
ausgesprochene Vermuthung,* dafs wirklich in 
dem Koks zahlreiche Zellen oder Räume vor- 
handen sind, die, vollständig abgeschlossen, den 
Flüssigkeiten gar keinen Zutritt gestatten. 


Osnabrück, im November 1884, 


Analytisch-mikroskopisches und 
chemisch-technisches Institut. 


yT >»Stahl und Eisen« 1884. S. 521 und ebendaselbst 
S. 679. 
rrf »Stahl und Eisen« 1834. S. 520. 
rt Eine eingehendere Beschreibung der Wage und 
besonders der hydrostatischen Einrichtung, welche ich 
zu diesen Versuchen benutzte, erscheint jetzt, wo 
Bestimmungen der spec. Gewichte und der Porosität 
doch in Zukunft wohl nur nach der weit einfacheren 
volumetrischen Methode ausgeführt werden dürften, 
als überflüssig. Nur mag hier noch bemerkt werden, 
dafs die Wage, welche sich auch für alle chemisch- 
technischen Zwecke sehr gut eignet und bei 250 g 
Belastung noch 0,005 g leicht und sicher anzeigt, mit 
constanter Empfindlichkeit und überhaupt allen beim 
Analysiren wünschenswerthen Einrichtungen versehen 
ist. Dieselbe wird in solider und exacter Ausführung 
vom Mechaniker G. Wenke hier zum Preise von 
A 100 angefertigt. 
* »Eisen und Stahl« 1884. S. 518. 
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Ueber die Darstellung des Tiegelgufsstahles. 
Von Henry Seebohm aus Sheffield. 
Vortrag, gehalten vor dem Iron and Steel Institute in Chester. 


nannnnannnnan 


(Schlufs aus voriger Nummer.) 


Der Schmelzofen besteht aus einer Reihe von 
länglich runden Schmelzschächten, die zur Auf- 
nahme von je zwei Schmelztiegeln, einer vor dem 
andern, bestimmt sind und die so tief sind, dafs 
die Deckel hinreichend mit Koks bedeckt werden 
können. Bei den älteren Oefen haben die Fuchs- 
kanäle eines jeden Schmelzschachtes einen be- 
sonderen Zug im Schornstein, doch werden jetzt 
die Oefen meistens mit kurzen Fuchskanälen ge- 
baut, die in einem gemeinschaftlichen Hauptkanal 
mit quadratischer Esse einmünden. Gas ist bei 
der Stahlschmelzung erfolgreich angewandt worden, 
doch wird heute noch bei den besten Qualitäten 
stets Koks genommen, da man glaubt, dafs der 
Schmelzer hierbei eine zuverlässigere Controle 
über die Temperatur eines jeden Tiegels hat und 
es mehr in der Hand hat, dieselbe nach Erforder- 
nils zu dämpfen oder zu steigern. Zweifellos ist 
aber die allgemeine Aufnahme der Gasschmelz- 
öfen nur eine Frage der Zeit. 

Der Ofenflur liegt auf gleicher Höhe mit der 
Gicht der Schmelzschächte; die Roststäbe sind 
ebenso wie der Fuchskanal von unten zugängig. 

Die Tiegel, in denen der Stahl geschmolzen 
wird, werden gewöhnlich in einem an den Schmelz- 
öfen anstolsenden Raum fabrieirt. Sie bestehen 
aus einer Mischung von Burton- und Stannington- 
Thon, dem bisweilen noch Stourbridge-Thon und, 
falls sie besonders hoher Hitze widerstehen 
sollen, Porcellanerde von Devonshire zugesetzt 
wird. Ferner wird eine geringe Menge von zer- 
riebenem Koks und gemahlenen alten Tiegeln 
beigethan. Besondere Sorgfalt wird auf voll- 
kommene Pulverisirung und Mischung gelegt. 
Letztere wird vollzogen, indem die Masse von 
dem Tiegelmacher und seinem Gehülfen in einem 
Loch mit den nackten Fülsen durchgeknetet wird. 
Die Tiegel werden in einer eisernen Form mittelst 
eines hölzernen Kerns geformt und dann lang- 
sam am Kamin getrocknet; in der Nacht vor 
ihrem Gebrauch werden sie bis zu Dunkelroth- 
gluth erhitzt, das sog. Vorglühen der Tiegel. 
Die Tiegelfabrication bildet einen höchst wich- 
tigen Zweig zur Darstellung besten Gufsstahles, 
da es unbedingt unmöglich ist, guten Gulsstahl 
zu erzeugen, wenn die Tiegel mangelhaft sind. 
Jeder Tiegel hält einen Tag, er wird dreimal 
gebraucht, wobei er 22,7, bezw. 20 und 17,2 kg 
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Stahl enthält. Das Gewicht jeder einzelnen Charge 
wird verringert, um die Oberfläche des geschmol- 
zenen Metalls jeweilig in verschiedener Höhe des 
Tiegels zu legen, da die sich an der Oberfläche 
ansammelnde Schlacke auf die Kieselsäure des 
Tiegels zersetzend einwirkt und derselbe daher 
dort angefressen wird und an Stärke verliert. 

Die Stahlstäbe werden zunächst sorgfältig in 
der verlangten Härte ausgewählt und dabei alle 
verglasten oder verbrannten Stäbe verworfen, dann 
werden sie in kleine Stücke zerbrochen, gewogen 
und durch einen blechernen Trichter in den Tiegel 
eingefüllt, der bereits im Schmelzofen eingebracht 
ist. Der Deckel wird dann sorgsam geschlossen 
und der Ofen ganz mit Koks aufgefüllt. 

Der Hitzegrad, den der Ofen erreichen darf, 
wird durch den Arbeiter, der die Oefen bedient, 
den sog. puller out, sorgfältig regulirt; letzterer 
hat vollkommene Controle darüber, indem er 
einen feuerfesten Ziegel bei zu starker Hitze in 
den Fuchskanal und bei zu geringer Hitze in den 
Gewölbekanal legt. Der Oberschmelzer besichtigt 
von Zeit zu Zeit die Tiegel, giebt dem ÖOfen- 
arbeiter passende Instructionen und bestimmt den 
Zeitpunkt, wann die Gare eingetreten ist. Der 
Arbeiter hüllt sich dann in Kleidung aus Sack- 
leinen, die stark angefeuchtet wird, und hebt die 
Tiegel aus dem Schacht auf die Hüttensohle. 

Dann wird sofort der Deckel mit einem Paar 
besonderer Zangen abgenommen und die Schlacke 
von dem gescholzenen Stahl abgeräumt, der 
sodann in eine gulseiserne, aus zwei Hälften ge- 
bildete und fest zusammengekeilte Form vergossen 
wird. Das Innere derselben wird vorher mit 
Kohlentheerruls überzogen, um den Block vor 
dem Anhaften an den Wänden zu bewahren. 

Die Schmelzung der höheren  Stahlqualitäten 
ist ein Procels, der die grölste Fertigkeit ver- 
langt, und liegt der Hauptgrund, weshalb diese 
Industrie sich in Sheffield concentrirt hat, in 
der Möglichkeit, sich nur daselbst geeignete Arbeits- 
kräfte verschaffen zu können. Durch mannig- 
faltige Zwischenfälle kann ein Guls verdorben 
werden. Nicht nur mangelhafte Fabrication, 
sondern auch unrichtige Vorglühung oder ander- 
weitige Behandlung der Tiegel verursacht en 
Leckwerden derselben, der Stahl läuft in die 
Asche und nimmt daselbst so viel Schwefel auf, 
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dafs er fast werthlos wird. Geräth zufällig ein 
Koksstückehen in den Tiegel, so gewinnt der 
Bruch ein glänzendes Ansehen, während das Stück 
unter dem Hammer warmbrüchig ist. Ist der 
Stahl nicht lange genug im Feuer gewesen oder 
ist er zu heils vergossen worden, so resultiren 
Blöcke voller Blasenlöcher. Ist der Stahl übergar 
gewesen, so sieht der Bruch verbrannt aus und 
wenn der Block auch gesund ist, so wird er doch 
brüchig sein oder keine Festigkeit besitzen. Wenn 
der geschmolzene Stahl vor dem Gufs abgekühlt 
war, so erscheint der Bruch matt in der Farbe 
und voll von kleinen Blasen. 

Alle Blöcke mit 1 % G-Gehalt oder mehr 
besitzen bei richtig erfolgter Schmelzung einen 
Lungertrichter von 3 bis 5 Zoll Tiefe; nach er- 
folgter Abkühlung muls der davon in Mitleiden- 
schaft gezogene obere Theil des Ingots soweit 
abgehauen werden, bis der Bruch gänzlich ge- 
sund ist, und zwar muls die Prüfung der Bruch- 
stelle erfolgen, bevor sie angerostet ist. Blöcke 
schlechter Schmelzung müssen dabei ausgeschieden 
werden; ferner mu[s dabei der C-Gehalt jeden 
Blockes festgestellt und darauf bezeichnet werden. 
Ein erfahrenes Auge kann den Ü-Procentsatz 
nach dem Aussehen des Bruchs mit einer geradezu 
wunderbaren Genauigkeit abschätzen; zwischen 
1 u. 1!) % ist jedes Zehntel-Procent scharf ge- 
kennzeichnet, so dals z. B. der Unterschied 
zwischen 1,3 % von 1,35 % nach dem Aussehen 
festgestellt werden kann. 

Um den Gufsstahlblock auf die vom Abnehmer 
gewünschte Form zu reduciren, muls er wieder 
erhitzt und in entsprechender Hitze herunter- 
gewalzt oder gehämmert werden. Hierbei muls 
sorgfältig Obacht gegeben werden, damit der 
Stahl nicht verbrennt oder überhitzt wird und 
mufs zur Verhütung dessen der halb. verarbeitete 
Stahl ständig im Feuer rund gedreht und Sand 
und Borax darauf gestreut werden. Manchmal 
ist es nothwendig, der Oberfläche des Stabes, 
nachdem er zum ersten Male gehämmert wurde, 
eine Schweilshitze zu geben, um die hier und 
dort auf der Oberfläche zerstreuten Blasenlöcher 
zu schlielsen. Es ist namentlich bei grofsen 
Blöcken sehr wichtig, dafs sie nicht gehämmert 
werden, bevor sie durch und durch erhitzt oder 
durchweicht sind, und von derselben Wichtigkeit ist 
es für alle Blöcke, dafs sie zur Durchweichung 
nicht zu lange im Feuer, namentlich nicht in 
solchem ohne Flamme, liegen. Die Wirkung des 
Hämmerns äulsert sich in der Hervorbringung sehr 


‘kleiner Kristalle, wodurch die Qualität erheblich 


verbessert, gleichzeitig aber auch verschiedenen 
Gefahren ausgesetzt wird, so dals dabei erfahrene 
Arbeiter und besondere maschinelle Vorrichtungen 
erforderlich sind. Selten gelingt es einem Ar- 


‚beiter, sich in mehreren Abtheilungen einzuarbeiten, 


und da ferner zu häufiger Wechsel der Ambos- 
bahnen oder Walzen mit empfindlichem Nachtheil 
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verknüpft ist, so können diese Processe nicht 
vortheilhaft in kleinen Productionen durchgeführt 
werden, wieder einer der Gründe für die Locali- 
sirung der Stahlindustrie an einem einzigen Platze. 

Man könnte vermuthen, dafs, wenn man die 
beste Qualität Eisen gewählt und die grölste 
Sorgfalt in allen Fabricationszweigen aufgewandt 
hat, das Ergebnifs nothwendigerweise guter Stahl 
sein mülste und die Sorgen des Stahlfabricanten 
ein Ende haben mülsten. Dem ist aber keines- 
wegs mehr so, da jetzt noch die grölste Schwierig- 
keit zu überwinden ist. Das Ergebnils mag guter 
Stahl sein, aber guter Stahl nur für gewisse 
Zwecke. Es gab eine Zeit, eine goldene Zeit 
für das Stahlgewerbe, wo Stahl Stahl war, und 
entsprach derselbe nicht den an ihn gestellten 
Anforderungen, so mafs man die Schuld dem 
mit seiner Behandlung betrauten Arbeiter bei. 
Der Fabricant änderte mitunter den G-Gehalt, 
bewahrte aber den Härtegrad als tiefes Geheim- 
nils vor dem CGonsumenten; meistens hatte der 
Fabricant selbst zweifellos nur sehr unklaren 
Begriff von der Sache. Die chemische Analyse 
war im Handel unbekannt, derselbe war von der 
Empirik schrankenlos beherrscht. Jetzt hingegen 
pflegt der Fabricant den CGonsumenten in sein 
Vertrauen zu ziehen und ihn nicht nur über den 
CG-Gehalt des Stahls aufzuklären, sondern ihn 
auch mit seiner Ansicht zu unterstützen, zu 
welchen Zwecken der Stahl tauglich oder nicht 
tauglich sei. Wenn früher der CGonsument ent- 
deckt hatte, dafs für Meifsel geeigneter Stahl 
weniger Kohlenstoff als Drehstahl enthielt, so 
nutzte er diese Entdeckung sicherlich für sich 
allein aus. 


Unzweifelhaft liegen für viele Zwecke die er- 
laubten Grenzen ziemlich weit auseinander, wenn 
der Stahl in die Hände eines geschickten Ar- 
beiters fällt; aber nächst der Qualität — wo- 
runter der Procentsatz an Phosphor, Schwefel u. s. w. 
in Verbindung mit einigen dunklen Kristallisations- 
erscheinungen — ist der wichtigste Punkt der 
Härtegrad (temper) oder G-Procentsatz. Für 
gewisse Zwecke .ist thatsächlich der Härtegrad 
wichtiger als die Qualität. Nichts ereignet sich 
häufiger, als dafs Stahl als schlecht in der Qualität 
verworfen wird, weil er zu einem Zwecke ver- 
wandt wurde, für den der Härtegrad nicht palste. 
Wir können die Stahleonsumenten in drei Klassen 
eintheilen: erstens solche, die aus eigener Erfah- 
rung den für sie wünschenswerthen G-Gehalt 
kennen und den Fabricanten entsprechend beauf- 
tragen; zweitens solche, die die Auswahl des 
Härtegrades dem Fabricanten überlassen und ihm 
nur den Verwendungszweck angeben, und drittens 
solche, welche nur die Dimensionen angeben und 
den Fabrikanten den Verwendungszweck errathen 
lassen. Glücklicherweise liefern die bestellte 
Grölse und Gestalt im allgemeinen einen Schlüssel 
zur Lösung der Frage der wahrscheinlichen Ver- 
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wendung. So wird ovaler Stahl wohl sicher zur 
Herstellung von Stemmeisen, kleiner Quadratstahl 
für Drehstähle bestellt, aber 1!/4zölliger Quadrat- 
stahl kann für einen Drehstahl oder einen Setz- 
hammer, oder 1!/4zölliger Rundstahl für einen 
Bohrer oder Nietenpunzenstahl gebraucht werden 
und der Fabricant kann sich den Kopf zerbrechen, 
ob das zu liefernde Product für die Schmiede 
oder die Dreherei bestimmt ist. Es kann nicht 
zu oft wiederholt werden, von welcher Wichtig- 
keit es bei der Bestellung von Stahl ist, den 
Verwendungszweck anzugeben. 

Natürlich ist die Zahl der Härtegrade des 
Stahls unbegrenzt, am gebräuchlichsten sind die 
nachstehenden Bezeichnungen: 


Rasirmesserstahl (razortemper), 1!) % C. 
Derselbe wird so leicht verbrannt oder überhitzt, 
dals er nur einem äulserst geschickten Arbeiter 
übergeben werden darf. Bei geeigneter Erhitzung 
hält er doppelt so lange wie gewöhnlicher Stahl, 
der zum Drehen von Hartgufswalzen u. s. w. 
Verwendung findet. 

Sägefeilenstahl (sawfile temper), 1°); % C. 


Derselbe erfordert sorgsame Behandlung und wenn. 


er auch mehr Hitze als der Rasirmesserstahl 
vertragen kann, so darf er nicht über Kirschröthe 
hinaus erhitzt werden. 

Drehstahl (tool temper), 11/4 %C. — Der 
beste Härtegrad für Dreh- und Bohrstähle und 
Hobelmaschinenwerkzeuge in der Hand des ge- 
wöhnlichen Arbeiters. Man kann ihn schweilsen, 
aber nur mit der grölsten Vorsicht und Geschick- 
lichkeit. 

Spindelstahl (spindle temper), 11/3; % C. — 
Ein sehr gebräuchlicher Härtegrad für Fräser, 
grolse Drehstähle, Schneidekluppen und Gewinde- 
schneider. Beim Schweilsen ist grolse Vorsicht 
anzuwenden. 

Meifselstahl (chisel temper), 1% C. — Ein 
äulserst nützlicher Härtegrad, da er grofse Zähig- 
keit im ungehärteten Zustande mit Härtbarkeit 
bei niedriger Temperatur vereinigt. Er ist daher 
namentlich für solche Werkzeuge geeignet, wo 
der ungehärtete Theil Hammerschläge ertragen 
mufs und doch eine harte Schneidekante noth- 
wendig ist, wie z. B. bei Stemmeisen, Nieten- 
punzen u. s. w. - 

Setzmeilselstahl (sett temper), ?/s % C. — 
Derselbe ist für solche Werkzeuge geeignet, wo 
dem ungehärteten Theil die stärkste Beanspruchung 
zufällt, wie z. B. bei kalter Setzmeilselarbeit mit 
schweren Hämmern. 

Matrizenstahl (die temper), ?/a % €. — Der 
geeignetste Härtegrad dort, wo nur die Oberfläche 
hart zu sein braucht, und die Widerstandsfähig- 
keit gegen grolsen Druck von Wichtigkeit ist, 
wie z. B. bei Matrizen. Beide letztangeführten 
Härtegrade sind leicht schweilsbar durch jeden 
in der Stahlschweilsung bewanderten Arbeiter. 

Es ist einigermalsen auffällig, dals, trotzdem 
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der Stahl in seiner chemischen Zusammensetzung 
zwischen Schmied- und Gufseisen liegt, insofern 
er mehr Kohlenstoff als das eine, und weniger 
als das andere enthält, seine Eigenschaften gänz- 
lich verschiedene sind. Man kann ihn sowohl dem 
einen wie dem andern nähern, gewöhnlich wird 
er indels in einer dritten Metamorphose gebraucht, 
in deren Annahmefähigkeit gerade der Werth 
des Stahls liegt. Ausgeglühter Stahl hat die 
Eigenschaften des Bleies, da er weich und streck- 
bar ist; harter Stahl ist wie Glas hart und 
brüchig; angelassener Stahl ist wie Fischbein 
gleichzeitig hart und elastisch. Die chemische 
Aenderung, die der Stahl hierbei durchmacht, 
ist noch nicht entdeckt worden. Wir könnten 
darüber eine ganz niedliche Theorie erzählen, 
indem wir von der Annahme ausgehen, dals bei 
dem Glühprocels ein Theil des gebundenen Kohlen- 
stoffs frei wurde; aber abgesehen davon, dafs 
die Erklärung uns unvollkommenen Aufschlufs 
giebt, ist sie durch die chemische Analyse noch 
nicht bestätigt, so dafs wir auf die geheimnils- 
vollen und unbekannten Cristallisationsgesetze 
zurückgreifen müssen. Die Wirkung kann nicht 
allein aus der durch die Zusammenziehung des 
Stahls bei plötzlicher Abkühlung verursachten 
Zunahme der Dichtigkeit herrühren; es ist näm- 
lich hervorzuheben, dals das spec. Gewicht von 
gehärtetem Stahl geringer als das von ungehär- 
tetem Stahl ist. Bekanntlich dehnt Stahl sich bei 
der Erwärmung aus und nimmt bei langsamer 
Abkühlung seine ursprüngliche Grölse wieder an; 
wird er dagegen plötzlich abgekühlt, — das ein- 
zige zur Hervorrufung der Härtung bekannte 
Mittel, — so erreicht er trotz erheblicher Zu- 
sammenziehung nicht ganz seinen früheren Raum- 
inhalt. 


Sind nun die Fabricationseinzelheiten des 
Gufsstahls bereits sehr verwickelter Natur, so 
steigern sich die Schwierigkeiten bei seiner Ver- 
wendung ganz erheblich. Es ist unmöglich, für 
jedes einzelne der Tausende Werkzeuge, die aus 
Stahl gefertigt werden, zutreffende Gesetze auf- 
zustellen. Die Behandlung eines jeden Werk- . 
zeuges in jedem vorzunehmenden Procels ist eine 
Kunst, die nur durch die Praxis gelernt 
und ebensowenig wie Schlittschuhlaufen, Reiten 
oder Schwimmen in einem Buche gelehrt 
werden kann. Man kann höchstens einige all- 
gemein gültige Regeln aufstellen, die die Haupt- 
punkte der Manipulation erklären können. Man 
kann sagen, dals man mit jedem Stahl einen 


Compromilsvertrag schliefsen muls. Jedes Werk- 


zeug verlangt einen bestimmten Härtegrad und 
besteht die Lösung des Problems darin, mit der 


Hervorrufung desselben die höchste jeweilig er 


reichbare Zähigkeit zu vereinigen. Zur Lösung 
dieser Aufgabe mufs man zunächst den Stahl 
bei seiner Verarbeitung auf die erforderliche Form 
vor dem Schmieden möglichst wenig erhitzen und 
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bei dem Schmieden möglichst stark hämmern. 
Der gröfste Fehler, den man begehen kann, be- 
steht darin, den Stahl mehr als nothwendig zu 
erhitzen. Durch zu starke Erhitzung wird der Stahl 
grobkörnig; seine seidenartige Textur geht ver- 
loren und kann nur durch Hämmerung oder 
plötzliche Abkühlung wieder erworben werden. 
Wenn die Temperatur über einen gewissen Punkt 
hinausgeht, so wird der Stahl »verbrannt<; wenn 
man dann durch Hämmerung das frühere feine 
Korn wieder herstellen wollte, würde man das 
Stück für das betreffende Werkzeug zu erheblich 
reduciren müssen, so dals man den Stahl ver- 
werfen muls. Ebenso ist Ueberhitzung die Grund- 
ursache für das Eintreten der Sprünge im Wasser. 
Einer der Hauptgründe, warum für gewisse Zwecke 
eine bessere Stahlqualität verlangt wird, ist der, 
dafs diese weniger unter grölserer Erhitzung 
leidet und ein öfteres Erhitzen vertragen kann 
als geringere Qualitäten. Beim Erhitzen des 
Stahls muls das glückliche Mittel zwischen zu 
viel und zu wenig getroffen werden; der Grad 
und die Dauer der Erhitzung müssen dabei sorg- 
sam beachtet werden. 

Einige Werkzeuge, wie Fräser, Feilen u. s. w. 
müssen, nachdem sie auf die richtige Form ge- 
schmiedet worden sind, mit Zähnen versehen 
werden. Zur erfolgreichen Durchführung letzge- 
nannter Arbeit muls man den Stahl, der durch 
das Hämmern so hart geworden ist, dafs das 
Einschneiden der Zähne nicht oder kaum mög- 
lich ist, vorher ausglühen. Dies geschieht, 
indem man den Stahl so sorgfältig wie vorher 
erhitzt und ihn dann möglichst langsam abkühlen 
lälst. Viele Werkzeuge brauchen nur auf einem 
geringen Theil ihrer Oberfläche gehärtet zu sein 
und ist es ferner wichtig, dals die ungehärteten 
Theile möglichst hohe Zähigkeit besitzen. Der 
Procels des Ausglühens oder Langsam-Abkühlens 
verleiht dem Stahl grobes Korn und Dehnbar- 
keit. 

Der letzte Procels in der Fabrication von 
Stahlgegenständen, wo die unschätzbare Eigen- 
schaft, die den Stahl von Schmied- oder Gufs- 
eisen unterscheidet, zur Geltung gelangt, ist der 
doppelte Procefs des Härtens und Anlassens, 
wodurch wir den Stahl plötzlich aus Blei in 
Glas und dann das Glas in Fischbein umwan- 
deln. Hierbei mufs der Stahl aber wiederum 
die Gefahren des Feuers durchlaufen und zwar 
treten dieselben diesmal in erhöhtem Mafstabe 
auf. Das Stück ist fertig geschmiedet und besitzt 
die richtige endgültige Form, so dals eine etwa 
entstehende Beschädigung durch Hämmerung 
nicht wieder gut gemacht werden kann. Man 
muls daher bei der Erwärmung mit doppelter 
Sorgfalt vorgehen, damit die Temperatur nicht 
den zur Erreichung des gewünschten Härtegrades 
nothwendigen Punkt überschreite. Der zu här- 
tende Theil muls durch und durch und 
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gleichmälsig erhitzt werden, darf aber keines- 
falls überhitzt werden. Ferner muls die Fertig- 
stellung des Werkzeuges, d. h. die Abkühlung im 
Wasser, auf einem Male geschehen, damit der 
Bruch feinkörnig und seidenartig werde; ist dies 
nicht eingetreten, sondern zeigt die Bruchstelle 
eine grobkörnige und matte Farbe, so ist die 
aufgewandte Arbeit umsonst gewesen und kann 
das Stück auf den Abfallhaufen geworfen werden. 
Die bei jeder Art von Werkzeug speciell be- 
stehenden Gefahren müssen durch Erfahrung ge- 
lernt werden. Einige Werkzeuge verziehen sich, 
wenn sie nicht in ganz bestimmter Weise in 
das Wasser getaucht werden; während von Werk- 
zeugen einer Form das Wasser wie von einem 
Messer durchschnitten werden muls, mufs es 
von solchen anderer Form dolchstichartig ge- 
troffen werden, andere Werkzeuge müssen in 
einer gesältigten Salzlösung, die möglichst alt 
sein soll, gehärtet werden, wieder andere werden 
am besten unter flielsendem Wasser gehärtet. 
Die meisten Werkzeuge zeigen Neigung zum 
Springen, wenn sie aus dem Wasser genommen 
werden, ehe sie ganz kalt sind. Wo nur die 
Kante des Werkzeuges gehärtet wird, soll man 
dafür Sorge tragen, sie im Wasser auf und ab 
zu bewegen, damit der Wasserspiegel gegen das 
Werkzeug wechselt, wenn man nicht die Gefahr 
des Abspringens an der Berührungsstelle des 
Wassers heraufbeschwören will. Stahl zieht sich 
beim Härten zusammen und zwar dort, wo er 
schnell abgekühlt wird, .in anderem Malstabe 
als an den langsam gekühlten Theilen. Wenn 
der gehärtete Theil plötzlich von dem weichen 
absetzt, so wird an der Scheidegrenze eine ge- 
fährliche Spannung hervorgerufen, die Anlals 
zum Springen giebt und thut man daher gut, 
die Spannung auf einer möglichst grolsen Fläche 
zu vertheilen. Bei einigen Werkzeugen, durch 
deren Form ein grolser Unterschied in der Ab- 
kühlung der verschiedenen Theile bedingt wird, 
ist es mitunter angebracht, in die massiveren 
Theile Löcher zu bohren, falls sie das Werkzeug 
bei seiner Verwendung nicht beeinträchtigen — 
Löcher, die weder Zweck haben noch zur Zierde 
dienen, sondern lediglich zur Egalisirung der 
Abkühlungsgeschwindigkeit in den verschiedenen 
Theilen dienen sollen, damit dergestalt die Span- 
nung sich mehr vertheilt und so die Gefahr des 
Springens geringer wird. Die Wassersprünge 
können aus so vielen Ursachen entstehen, dals 
es häufig schwierig ist, dieselbe zu ermitteln. 
Die gewöhnlichste Ursache besteht in Ueberhitzung 
des Stahls bei dem einen oder andern Procels, 
den er durchzumachen hat. Eine zweite Ursache 
kann in Ueberschmelzen, d. i. wenn man den 
Stahl zu lange kochen lälst, liegen, da dadurch 
zu viel von der eingeschlossenen Kohlensäure aus- 
gesehieden wird, ein Fehler, der durch Aengst- 
lichkeit seitens des Fabricanten wegen Vermei- 
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dung von blasenreichen Blöcken hervorgerufen 
wird. Eine dritte Ursache ist zu hoher Zusatz 
von Mangan, der aus ähnlichem Grund ge- 
schehen sein mag. Eine vierte Ursache mag, merk- 
würdig genug, in zu geringem CG-Gehalte zu 
suchen sein, eine der gewöhnlichsten Ursachen 
bei Wassersprüngen von Feilen, während in an- 
deren Fällen zu viel Kohlenstoff dieselbe Wirkung 
äulsert. Eine fünfte Ursache, die ich als Stahl- 
fabrieant nur leise andeuten will, ist vielleicht die 
Gegenwart von Phosphor im Stahl; die Schuld 
hieran ist aber vielleicht weniger der Gewinn- 
sucht des Fabricanten als vielmehr der Knick- 
rigkeit des Consumenten zuzuschreiben, der keinen 
solchen Preis anlegen will, der die Verwendung 
von Qualitätseisen gestattet. Nichts ist so theuer 
als billiger Stahl. Es liegt auf der Hand, dals 
es besser gewirthschaftet ist, für 5 «# Arbeits- 
!öhne auf ein Stahlstück im Preise von 1 «# zu 
verwenden, um daraus ein Werkzeug von einer 
Woche Dauer herzustellen, als mit denselben 
Löhnen aus einem Stahlstück von 75 d ein 
Werkzeug zu machen, das nur einen Tag hält. 
Der von grofsen Consumenten zum Einkauf ihres 
besten Werkzeugstahls beliebte Weg der Sub- 
mission bewirkt vielfach gerade das Gegentheil 
von dem, was man bei seinem Betreten be- 
zweckte, da durch Verminderung des Preises und 
Verschlechterung der Qualität das entsprechende 
Arbeitsconto gegen das Stahlconto auffallend 
höher sein wird und man nur am Pfennig sparte, 
während man die Mark wegwarf. Es wird von 
einer grofsen Anzahl von Fabricanten gewohn- 
heitsgemäls »bester« Gulsstahl zum Preise von 
800 bis 900 «# pro Tonne angeboten, ein An- 
gebot, dem der Betrug auf der Stirn geschrieben 
steht. 

Der Culminationspunkt in der Werkzeug- 
fabrication, der Schlufsprocefs, der dem Stahl 
seine werthvollsten, von keinem andern Metall 
getheilten Eigenschaften verleiht, ist das Anlassen 
(tempering). Der Stahl war zuerst Blei und 
wurde dann durch das Härten in Glas verwan- 
delt: ein ungehärtetes Messer biegt sich wie 
Schmiedeeisen, ein gehärtetes bricht wie Guls- 
eisen. Es fehlt die Elasticität des Fischbeins, 
die durch das Anlassen bewirkt wird. 

Wenn ein Stück gehärteten Stahls schwach 
erhitzt und dann abgekühlt, d. h. angelassen wird, 
so geht es plötzlich aus Glas in Fischbein über. 
Glücklicherweise ändert das Metall gleichzeitig 
auch seine Farbe, so dafs der Arbeiter nach 
derselben den Härtegrad beurtheilen und dem 
Werkzeug den für den speciellen Zweck geeig- 
neten verleihen kann. Der Stahl passirt bei der 
Procedur des Anlassens nacheinander die Farben- 
scala: gelb, golden, braun, roth, violet und blau. 
Natürlich geht der Uebergang von einer Farbe 
zur andern allmählich vor sich, so dafs die 
Farbenzahl eigentlich eine unendliche ist und die 
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vorgenannten 6 Farben nur die Hauptphasen der 
Erscheinung vorstellen. 

Man darf nicht vergessen, dafs die Elastieität 
beim Anlassen des Stahls auf Kosten der Härte 
erworben wird; man nimmt an, dafs man das 
Maximum von gleichzeitiger Elastieität und Härte 
durch Anlassen bis zu strohgelber Farbe er- 
reicht. Bei dem Anlassen muls die Eigenschaft, 
die für das betreffende Werkzeug die wesent- 
lichste ist, Berücksichtigung finden; ein Dreh- 
stahl muls z. B. sehr hart sein und wird der- 
selbe deshalb so heifs aus dem Wasser genommen, 
dafs er kaum Farbe annimmt, während eine 
Feder sehr elastisch sein muls und deshalb blau 
angelassen wird. 

Die Härtung in Oel ist ein Verfahren, das 
für gewisse Werkzeuge von besonderem Werth 
ist, und scheint es, als ob man mit demselben 
in einem Procefls den Uebergang von Blei in 
Fischbein ohne die Zwischenstufe des Glases 
bewirken kann. Es ist leider noch keine 
wissenschaftliche Erklärung für die bei dem Härten 
und Anlassen des Stahls eintretenden Verände- 
rungen vorhanden, das einzige, was bisher daher 
darüber geschrieben ist, läuft auf unbefriedigende 
Erklärungen über moleculare Umgestaltungen und 
cristallinische Aenderungen hinaus. 

Bei der Besprechung der im Gulsstahl vor- 
kommenden verschiedenen fremden Bestandtheile 
habe ich mich hauptsächlich auf solche be- 
schränkt, die seiner Qualität schädlich sind, ehe 
ich aber schliefse, mufs ich noch der. verschie- 
denen Bestandtheile Erwähnung thun, die man 
dem Gulsstahl in der Absicht einer Verbesserung 
der Qualität zusetzt, denn wenn die Stahlfabri- 
canten Sheffields auch keine Doctoren der 
chemischen Facultät sind, so prakticiren sie doch 
als Quacksalber. Es hat von je als sülser Traum 
den Stahlfabricanten in Sheffield. vorgesclhwebt, 
irgend eine Substanz aufzufinden, mittelst deren man 
gewöhnlichen Gulsstahl in besten Gulsstahl 
umzuwandeln vermöchte. Von den Substanzen, 
die bei der Schmelzung des Stahles Verwendung 
finden, seien nachstehende erwähnt. 

Am gebräuchlichsten ist ein Zuschlag von 
Braunstein in Mischung mit etwas geriebener 
Holzkohle; gewöhnliches Salz, Steinsalz, 
Salmiak, chrom- oder blausaures Kali, 
sogar gemahlener Flulsspath und Glas; Man- 
gan, das entweder als Spiegeleisen oder als 
Ferromangan vielfach zugesetzt wird, hat einen 
entschiedenen Einfluls auf den Stahl. Dasselbe 
verhindert die Bildung von Blasenlöchern im 
Block und erhöht die Schweifsbarkeit des Stahls; 
es verleiht dem Stahl - grölsere Zähigkeit in der 
Wärme, so dals man ihn höher erhitzen kann, 
ohne dafs er unter dem Hammerschlag oder dem 
Walzendruck zerspringt, es muls jedoch mit 
Vorsicht gebraucht werden, da es zweifellos die 
Brüchigkeit des Stahls erhöht und die Neigung 
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zum Springen im Wasser befördert, wenn man 
esim Schmelztiegel zusetzt, statt für sein ursprüng- 
liches Vorhandensein im Eisen Sorge zu tragen. 
Silieium ist gefährlicher, es veranlafst den Stahl, 
in kleineren Kristallen zu kristallisiren, und er- 
höht die Politurfähigkeit und die Dichte des Me- 
talls wesentlich, macht dasselbe aber brüchig. 
Wolfram, das als Metalllegirung zugefügt wird, 
wird in grolsem Umfange zur Fabrication einer 
besonderen Stahlart, des sogenannten Mushet- 
stahls gebraucht; derselbe wird bisweilen so hart 
hergestellt, dafs er nicht mehr gehärtet zu wer- 
den braucht. Er wird namentlich zu Drehstählen 
genommen, die infolge des Umstandes, dafs ihre 
Härte durch Wärme nicht beeinflufst wird, höhere 
Geschwindigkeiten, als sonst üblich, vertragen 
können. Der dergestalt erzeugte Stahl ist der 
feinkörnigste, den man erzeugen kann, er ist 
aber so hart, dafs er nur durch ganz besonders 
geschickte Leute verarbeitet werden kann. Chrom 
wird mitunter an Stelle des Wolframs genommen, 
auch soll Titan Verwendung finden, doch habe 
ich beide niemals in chemischen Analysen des 
Stahls angegeben gefunden. 

Besondere Stahlstäbe mit weichem Kern (mild 
centred cast steel) eigens für Gewindebohrer etc. 
werden durch CGementirung eines vorgeblockten 
Stabes aus weichem Tiegelstahl hergestellt und 
dabei Sorge getragen, dals der Kohlenstoff nur 
bis zu einer gewissen Tiefe eindringt; hierauf 
werden die Stäbe auf die richtigen Dimensionen 
heruntergewalzt oder gehämmert, wodurch sie 
den Vorzug erhalten, eine harte Oberfläche mit 
zähem Kern zu vereinigen. 

Es ist sehr bedauerlich, dafs keine einfache 
Probe zur Prüfung von Gufsstahl besteht. Die 
Zahlen der Bruchfestigkeit und Contraction geben 
für Eisen und für Stahl, der ungehärtet ist 
und auch nicht gehärtet werden soll, werth- 
volle Aufklärungen, aber für gehärteten und an- 
gelassenen Stahl sind sie praktisch unnütz. Es 
ist ungemein schwierig, zwei Stücke genau gleich- 
mälsig zu härten und anzulassen. Eine einzelne 
Probe ist von verhältnilsmälsig geringem Werth, 
da eine Secunda-Qualität nach der ersten Här- 
tung sich sehr gut bewähren‘ kann, aber sich 
reilsend schnell nach jeder folgenden Härtung 
verschlechtert. Auch ist die Bruchfestigkeit keine 
zutreffende Probe für die Qualität des Stahls. 
Bei vielen Werkzeugen ist Widerstandsfähigkeit 
gegen einen plötzlichen Schlag viel wichtiger 
als der Aufweis einer hohen Bruchzahl, die durch 
langsam „wirkenden Zug erzielt wurde. Das 
Bruchaussehen des Gulsstahls ist auch sehr illu- 
sorisch. Feinheit des Korns und Seidenglanz 
sind sehr bestrickend für das Auge, können aber 
durch Hämmern des Stabes bis zu seinem Er- 
kalten hervorgerufen werden. Das Entzücken des 
CGonsumenten kann hier einfach durch einen Kniff 
wachgerufen werden, der in einer Neigung der Ham- 
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merrichtung zur" Ebene des Ambosses besteht. Der 
praktische Stahleonsument mufs von dem Kothurn 
der Wissenschaft herabsteigen und bei dem Einkauf 
allein seine Erfahrung in die Waagschale werfen. 

Wenn ich meinen Versuch einer Erklärung 
der geheimnilsvollen Kunst der Tiegelstahldar- 
stellung als gelungen ansehen soll, so erwarte 
ich das Zugeständnils, dafs die Cementirung, 
Schmelzung und Verarbeitung des Stahls je eine 
Kunst für sich bilden, die ebensoviel Geschick- 
lichkeit als Schlittschuhlaufen, Reiten oder 
Schwimmen voraussetzen. In diesen Künsten 
Vollkommenes zu leisten, ist schwierig für Alle, 
denen nicht die Erlernung derselben seitens ein- 
geübter Eltern zu Gebote steht, und ist dies 
der bereits angeführte Grund zur Localisirung 
des Industriezweiges in wenigen Mittelpunkten, 
unter denen Sheffield der älteste und wich- 
tigste ist. Verarbeitung, Härten und Anlassen 
des Stahles sind drei Künste, die an dem 
Stahl noch ausgeübt werden, nachdem er die 
Hände des Fabricanten verlassen hat, so dals 
die Stahlbehandlung, wenn nicht geheimnifsvoll, 
doch sicher complieirt genannt werden kann. 
Das wahre Geheimnils liegt in- einer chemischen 
Erklärung der hervorgerufenen Wirkungen und 
wenn erst einmal die Erscheinungen des Här- 
tens und Anlassens Erklärung gefunden haben, 
so wird möglicherweise auch entdeckt werden, 
warum Gulsstahl aus Dannemora-Eisen den Nach- 
ahmungen überlegen ist; gegenwärtig muls der 
erfahrenste Chemiker zugestehen, dafs im Guls- 
stahl mehr Dinge enthalten sind, als er mit seiner 
Weisheit zu vereinigen vermag. 


Die Betheiligung an der dem Vortrage fol- 
genden Discussion war eine aufsergewöhnlich 
lebhafte; trotzdem schon längere Zeit seit der 
Abhaltung des Meetings verflossen ist, finden 
sich in den englischen Zeitschriften immer noch 
Nachklänge an die durch die Bemerkungen des 
Herrn Seebohm hervorgerufene Bewegung. Wir 
geben in Nachstehendem einen Auszug der Ver- 
handlungen auf dem Meeting. 

Zunächst brachte der Vorsitzende ein Schreiben 
von Henry Bessemer, der durch Krankheit von 
der Theilnahme an dem Meeting abgehalten war, 
zur Verlesung, worin sich derselbe über die schlechte 
Behandlung beschwert, die der Verfasser allem 
nicht im Tiegel erzeugten Stahl zutheil werden 
läfst. Unter Anführung der Thatsache, dafs der 
heute in Sheffield bereitete Stahl mehr als zur 
Hälfte aus Bessemer- und Siemensstahlabfällen 
erzeugt werde, ist Bessemer der Ansicht, dafs 
dasselbe Vortragsthema sich auch noch von 
einem andern, durchaus verschiedenen Stand- 
punkte auffassen lasse, dafs dies aber im Laufe der 
Besprechung nicht möglich sei, so dals er sich vor- 
behalte, auf dem nächsten Meeting einen besonderen 
Vortrag über denselben Gegenstand zu halten, 
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Adamson, der sodann das Wort ergriff, er- 
klärte in seinen Begriffen von der Eintheilung 
und der Beschaffenheit des Gulsstahls nach An- 
hörung des Seebohmschen Vortrages noch ver- 
wirrter zu sein, als er es vorher war. Sicher- 
lich seien, wie darin auseinandergesetzt sei, die 
Details bei der Verarbeitung von hoher Wich- 
tigkeit, aber seine Erfahrung ginge dahin, dafs 
die Stahlproducenten in Sheffield es bis heute 
noch nicht fertig gebracht hätten, mit wünschens- 
werther Sicherheit Stahl von bestimmt vorge- 
schriebener Beschaffenheit zu liefern, auch wenn 
der Consument jeden Preis zu zahlen geneigt sei. 
Er glaubt den Chemiker berufen, diese Sicher- 
heit herbeizuführen. 


Diesen letzteren Punkt betonte auch J. Snelus, 
der anführte, dafs der Bessemer- und Siemens- 
procels in weit höherem Grade die Hülfe des 
Chemikers zur Seite habe als das ältere Ver- 
fahren der Tiegelstahlbereitung; gerade die von 
Seebohm in der letzteren erreichten Fortschritte 
schreibt er dem Umstande zu, dafs Jener der 
Sache auf wissenschaftlichem Wege auf den 
Grund gegangen sei. Rücksichtlich der vom 
Verfasser aufgestellten Mangantheorie, d. h., dals 
das Mangan ebenso wie der Kohlenstoff in zwei 
Formen im Stahl vorkomme, äulsert sich Redner 
dahin, dafs er dieselbe für höchst wahrscheinlich 
halte, gleichzeitig erinnert er an früher von ihm 
angestellte Versuche, bei welchen er fein zer- 
riebenen Stahl durch engmaschige Siebe hatte 
passiren lassen. Das durchgesiebte, also nur 
mechanisch behandelte Product hatte dann nicht 
nur einen andern Kohlenstoff-, sondern auch 
einen andern Mangan- und Schwefelgehalt er- 
geben, während für Silicium in beiden Fällen 
derselbe Procentsatz sich gezeigt hatte. Er sei 
durch andere Arbeiten von der weiteren Verfol- 
gung dieser Untersuchungen abgehalten worden, 
doch will er die Gelegenheit nicht vorübergehen 
lassen, ohne die Aufmerksamkeit auf diese noch 
offenen Fragen zu lenken. Auch ist hierbei der 
Einfluls der eingeschlossenen Gase auf die Eigen- 
schaften des Stahls mit in Berücksichtigung zu 
ziehen, da nach seiner Meinung hierdurch viele 
jetzt dunkle Punkte Aufklärung finden werden. 
Den grolsen Werth, den Seebohm auf das Dan- 
nemora-Eisen zur Stahlbereitung legt, führt Snelus 
auf die fast vollkommne Abwesenheit von Phos- 
phor zurück, wie sie kein zweites Material auf- 
zuweisen habe; es sei zwar, meinte er, in der 
Stahlbereitung viel hinsichtlich der Elimination 
des Phosphors erreicht worden, aber man sei 
doch noch nicht so weit gekommen, den ge- 
ringen Phosphorgehalt von 0,02 bis 0,03 %, 


den einige englische Eisensorten enthalten, zu 
entfernen. Wenn man diesen Procentsatz auf 
0,01 % herabsetzen könne, so würde dies über- 
aus wichtig sein, da ein verschwindend kleiner 
Phosphormehrgehalt von erheblichem Einfluls sei. 
E. Riley stimmte den Bemerkungen von 
Snelus hinsichtlich des Einflusses von geringen 
Phosphormengen zu; er theilte aus seiner Praxis 
mit, dafs er bei der Fabrication von für Norden- 
feltsche Kanonen bestimmten Geschossen gefunden 
habe, dafs Stahl mit 0,02 % P zu guten Re- 
sultaten geführt habe, dafs dagegen solcher mit 
0,04 % sich als unbrauchbar erwiesen habe. 
Hall (i. F. Jessop & Sons in Sheffield) führte 
aus, dafs der Bessemer-, Siemens-Martin- und 
Tiegelprocels sich nicht feindlich gegenüberstehen, 
dafs jeder derselben vielmehr sein eigenes Gebiet 
beherrscht; es werde dies auch durch die That- 
sache bewiesen, dafs die neueren Processe den 
älteren durchaus nicht verdrängt, vielmehr zu 
grölserer Blüthe gebracht haben, da die in den 
letzten drei Jahren von Schweden nach England 
importirten Eisenquantitäten bester Qualität höher 
als je zuvor in einer entsprechenden Zeitdauer 
gewesen seien. Er erwähnte hierbei, dals von 
Jessop & Sons von 1881—83 allen 18000 t 
von 240 bis 560 «% pro Tonne von diesem 
Eisen eingeführt worden seien. Wenn auch, wie 
er nicht bestreiten könne, erhebliche Mengen von 
Bessemer- und Siemensstahlabfällen in Sheffield 
eingeschmolzen würden, so fänden dieselben nur 
zur Bereitung der von Seebohm gekennzeichneten 
geringeren Stahlqualitäten Verwendung. 


J. Lowthian Bell sprach sich ebenfalls für die 
Wahrscheinlichkeit des Vorhandenseins des Mangans 
im Eisen in zwei verschiedenen Formen aus. Bei 
dem über die Unzulänglichkeit der heutigen Chemie 
gefällten Urtheil solle man bedenken, dafs ihre 
Anwendung auf die Stahlbereitung noch jung 
sei, es sei aber mit Sicherheit anzunehmen, dafs 
sie dabei täglich grölsere Dienste leisten werde. 
Zum Beweise dieser Behauptung führte er als 
Beispiel an, dafs durch Einführung einer 
neuen Untersuchungsmethode die Thatsache auf- 
gedeckt worden sei, dals bei einer gewissen 
Eisensorte Rothbruch durch die Anwesenheit 
von eingeschlossenem Sauerstoff hervorgerufen 
werde, eine Erscheinung, auf die Parry zuerst 
hingewiesen hat. 

Mit einigen Schlulsbemerkungen von Seebohm, 
in denen er hervorhob, dals die Stellung, die er 
in seinem Vortrage gegenüber dem Bessemer- 
procels eingenommen habe, keine Angriffs-, viel- 
mehr eine Vertheidigungsstellung gewesen sei, 
fand die Besprechung ihren Abschlufs. 
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Ueber eine neue Regenerativofen-Construction. 
Von F. W. Dick aus Glasgow. 


Vortrag, gehalten auf dem Meeting des Iron and Steel. Institute in Chester. 


(Mit Zeichnungen auf Blatt I.) 


wanannn 


Die hier zu beschreibende Regenerativofen- 
Construction, welche die gemeinsame Erfindung 
von J. Riley und mir ist, besitzt verschiedene 
neue Einzelheiten; wir trachteten bei ihrem Ent- 
wurf nach Verminderung der Herstellungs- und 
Unterhaltungskosten unter gleichzeitiger Beibe- 
haltung und Vermehrung der guten Eigenschaften 
des gewöhnlichen Siemens-Ofen. Der neue Ofen 
unterscheidet sich im Prineipe nicht vom Siemens- 
Ofen, sondern nur in dem Entwurf und der An- 
ordnung der einzelnen Theile. So besitzt der 
neue Öfen einen Schmelzherd und vier Rege- 
neratoren, zwei für Gas und zwei für Luft; 
während aberz'beim gewöhnlichen Siemens-Ofen 
Herd und Regeneratoren ein unter sich ver- 
bundenes Mauerwerk bilden, sind sie hier von- 
einander getrennt und je für sich mit einem 
runden zusammengenieteten schmied- oder fluls- 
eisernen Mantel bekleidet. Wie aus den Zeich- 
nungen* auf Blatt I hervorgeht, ist die An- 
ordnung so getroffen, dafs der eigentliche Herd 
kreisrund ist und auf einem auf Trägern ruhenden 
Boden aufgebaut ist, während die Regeneratoren 
seitlich liegen. Der Herd liegt demgemäls 
nach unten zu vollständig frei, ein Umstand, 
der die Kühlhaltung seines Bodens _ erleichtert 
und die Wahrscheinlichkeit eines Durchbruchs 
der Charge verringert. Die nicht unter dem 
Herd liegenden Regeneratoren sind den sonst 
beieinem Durchbruch entstehenden Beschädigungen 
nicht blolsgegeben und kann ihr Mauerwerk sich 
ferner nicht versetzen, da sie nur ihr eigenes 
Gewicht zu tragen haben. Der Ofen ruht 
nirgends auf den Regeneratoren, eine Con- 
struction, die sich selbst empfehlen mufs, da 
für das Gewicht des Herds nebst seines Inhalts 
eine schlechtere Unterlage als eine Masse weils- 
glühenden Mauerwerks kaum gedacht werden 
kann. 

Mit Ausnahme der Einschaltung von Ab- 
sperrvorrichtungen, die zur getrennten Gontrole 
des Durchgangs der Verbrennungsproducte durch 
die Gas- und Luftkammern dienen, ist in der 
Anordnung der Kanäle und Umsteuerungen keine 
Aenderung getroffen ‘ ‘worden. Es ist sehr 
wichtig, die Regulirung der in den Regenerator 


* Dieselben sind dem Engineering entnommen. 
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eintretenden Abhitzgase in der Hand zu haben, 
weil man dadurch auch Herr über die in den 
verschiedenen Kammern aufzuspeichernden 
Wärmemengen wird; ohne diese getrennte Con- 
trole ist bei dem Gasgenerator das Bestreben 
vorhanden, mehr Abhitzgase, als ıhm zukommen, 
an sich zu ziehen, während der Luftgenerator 
doch der höher erhitzte sein sollte. 

Ehe wir zur Beschreibung der Öfendetails 
übergehen, dürfte es von Interesse sein, der 
Entstehung der Construction auf den Grund zu 
gehen, um so mehr, als die einzelnen Ent- 
wicklungsstufen sehr lehrreich sind. Der Ent- 
wurf verdankt seine Entstehung thatsächlich den 
von Riley im Jahre 1880 auf den Newton- 
Werken zur Untersuchung der Verwendung ba- 
sischen Futters im Siemens-Ofen vorgenommenen 
Versuchen. Die hierbei entstehenden Schwierig- 
keiten boten den eigentlichen Anlals zu den ver- 
schiedenen Constructions-Aenderungen, die schliels- 
lich zu der vorliegenden Form führten. 

Zu den Versuchen wurde ein 14 t-Ofen ge- 


wöhnlicher Construction angestellt. Die erste 
Schwierigkeit bereitete die übermälsige An- 
sammlung von Schlacke, dieselbe wurde von 


Riley durch Anbringung eines höher als das 
Abstichloech angebrachten Schlackenabflusses 
überwunden. Es stellte sich heraus, dafs die 
Instandhaltung des Bodens eines so grolsen 


Ofens nur unter Aufbietung grolser Mühe und 
hoher Kosten sich bewirken liefs, namentlich da 
das beste Mischungsverhältnifs der basischen 
Fütterung noch nicht ausprobirt war, so dafs 
man dazu überging, einen kleinen Versuchsofen 
von 2 t Fassungskraft aufzustellen. Derselbe 
wich von der allgemein gebräuchlichen Form 


nur durch das Vorhandensein des Schlackenab- 
flusses ab. Wir stiefsen damals auf erhebliche 
Schwierigkeiten infolge der Schmelzung des 


Futters an der Scheidelinie zwischen basischem 
und saurem Material. Da dieselbe auch in dem 
2 t-Ofen nicht überwunden werden konnte, so 
entwarf ich unter Rileys Leitung einen neuen 
2 t-Ofen mit beweglichem, auf einem Wagen 
montirtem Boden, damit die Reparaturen schnell 
und leicht sich vollziehen liefsen und eine voll- 
ständigere Trennung des sauren und basischen 
Futters bewirkt wurde. Bei dem Kostenanschlag 
Sl 
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des letztgenannten Ofens fanden wir zu unserm 
eigenen Erstaunen, dafs derselbe trotz der grö- 
[seren Complication billiger in der Anlage als 
der erstbenutzte Ofen war; ein Vergleich zeigte, 
dafs dies in der einfacheren Anordnung und dem 
geringeren Aufwand an Gulseisen begründet war. 
Dieser Umstand führte uns zur Construction des 
sogenannten Batho-Ofens, wie er jetzt auf den 
Newton- Werken erbaut ist. Bei dieser Gon- 
struction sind gulseiserne horizontale Träger in 
der ganzen Länge des Ofenkörpers unter den Druck- 
linien, d. h. entlang der Begrenzungslinien des 
Bades in der Höhe des Metalls und entlang der 
Widerlager des Gewölbes angebracht, die Träger 
werden gehalten durch leichte gufseiserne Ver- 
ticalstützen. Der ganze Ofen trägt sich in sich 
selbst, da er in einem Rahmen schmiedeiserner 
Bänder sitzt und frei über dem Boden liegt. 
Die gulseisernen Theile waren derart construirt, 
dals für alle Träger und alle Stützen je nur ein 
Modell nöthig war, während bei dem gewöhn- 
lichen Siemens-Ofen ein Durcheinander ver- 
schieden geformter Modelle auf der Tages- 
ordnung ist. 

Indem wir dergestalt die Ofenconstruction bis 
zu einem gewissen Grade vereinfacht und 
uns dabei den Antheil, den die Ummantelung 
und Einrahmung der Oefen bei den Anlagekosten 
spielt, klar gemacht hatten, waren die Wege 
zu weiteren Verbesserungen vorgeschrieben. Die 
runde Form erwies sich als ein Mittel zur Er- 
reichung einer gleichen Form aller gufseisernen 
Rahmen- und Bodentheile und Entbehrung aller 
Anker und Verbindungsstangen. Wir waren um 
so mehr zu Gunsten dieser Form gestimmt, als 
sie sich zur Aufnahme des basischen Futters 
aulserordentlich geeignet erwies. Nachdem die 
runde Form einmal festgesetzt war, war der 
Uebergang von dem schweren, kostspieligen und 
stets zerspringenden gulseisernen Gehäuse zu dem 
Mantel aus genieteten schmied- oder flulseisernen 
Blechen ein natürlicher Schritt. 
gende Fortschritt war die von den Regeneratoren 
unabhängige Lagerung des Ofenherdes, Nachdem 
wir nun einmal von der hergebrachten Construc- 
tion abgewichen waren, erkannten wir auch so- 
fort, dals dieselben Vortheile aus einer gleich- 
artigen Behandlung der Regeneratoren entspringen 
würden, so dafs wir dieselben ebenfalls mit 
schmiedeeisernen Mänteln umgaben. Die Ziegel 
dienen daher nur als nichtleitendes Füllmaterial, 
sie brauchen nicht das Gewicht irgend eines CGon- 
structionstheils zu tragen, so dals der Verbrauch 
an 'Ziegeln auf ein Minimum beschräukt wird. 
Weitere Verbesserungen folgten nach, so der 
Einbau der Gewölbe und Decken der Regene- 
ratoren in leicht abnehmbaren eisernen Ringen, 
damit die Mauern von dem seitlichen Druck be- 
freit wurden und Reparaturen sowohl an den 
Gewölben wie in den Apparaten selbst leicht vor- 
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zunehmen sind. Die Kanäle wurden durch eiserne, 
mit einem Stein ausgemauerte Röhren ersetzt, 
ferner die Regeneratoren paarweise, je einer für 
Luft und einer für Gas, an gegenüberliegenden 
Zur Ein- 
führung der Luft und des Gases wurde die aus 
Fig. 8 u. 9 ersichtliche Einrichtung getroffen ; 
es wurde hierbei im Auge behalten, das Gewölbe 
leicht entfernbar zu machen, um die Beschickung 
grolser Schrottstücke zu ermöglichen. Beiläufig 
sei erwähnt, dals das Ofengewölbe und die Re- 
generatordeckel behufs deren Abdichtung lose in 
Sandschichten liegen, die auf der Oberkante der 
Seitenmauern angehäuft werden. Wegen der mit 
der Handhabung eines so schweren Stückes, wie 
es das Ofengewölbe ist, verknüpften Schwierig- 
keiten haben wir es vorgezogen, dasselbe mit 
einem besonderen in der Mitte angebrachten Füll- 
loch mit eigenem Deckel zu versehen. 

Diese Anordnung gestattete uns auch die An- 
wendung einer Verbesserung, um den Ofen voll- 
kommen zu machen, nämlich der sog. Bathoschen 
Verbindungsröhren. Dieselben sind aus Fig. 1 
u. 2 ersichtlich und ist unsere Erfahrung damit 
so günstig gewesen, dafs wir sie in allen Oefen 
dieser Art anbringen wollen. 

In einem Versuchsofen von 4 t Fassungsraum, 
der vor 5 Monaten in unseren Blochairn-Werken 
errichtet worden ist und der seit der Zeit ununter- 
brochen in Betrieb gewesen ist, wurde während 
der letzten 4 Monate weiches Flulseisen erzeugt 
und zwar in 31/, t-Chargen ‘in achtstündiger 
Dauer bei Anwendung von Roheisen und Erz. 
Während der letzten Monate ist der Ofen zur 
Aufschmelzung gebrochener Walzen und anderen 
Gufsstücken benutzt worden. Die Stücke, die 
ein Gewicht bis zu 8 t besitzen können, werden 
hierbei mittelst eines Krahnens gehoben und durch 
das Gewölbe eingeführt. Ein Stück von 3 bis 
4 t Gewicht schmilzt in etwa zwei Stunden 
herunter. Durch dies Verfahren wird erheblich 
gegen unsere frühere Praxis gespart, die darin 
bestand, jene Walzen mit Dynamit zu sprengen, 
ein Verfahren, das 12!/3 % pro Tonne kostete, 
wobei die Bruchstücke ihrer Gestalt halber nur 
30 «#4 werth waren. Die Walzen werden jetzt 
zum Preise von 6% 70 d pro Tonne, einschliels- 
lich der Kosten an Brennstoff und Arbeitslöhnen, 
eingeschmolzen und in marktfähiges Roheisen 
verwandelt. 

Der Ofen ist seit seiner Einstellung in zufrie- 
denstellendem Betrieb gewesen, keins der bei 
neuen Apparaten sonst üblichen Hindernisse ist 
eingetreten. Aus dem bisherigen Verlauf seines 
Betriebs haben wir uns entschlossen, einen Ofen 
für 12 t-Ghargen zu bauen, dessen Zeichnung 
Fig. 4, 5, 6 u. 7 geben. Da die Flamme nicht 
unmittelbar längs des Gewölbes streicht, so dachten 
wir zuerst, wir würden daselbst gewöhnliche Ziegel 
nehmen können. Dieselben zerflossen aber bald 
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und wurden durch Dinassteine ersetzt. Kurz 
nach der Inbetriebsetzung des Ofens verstopfte 
sich ein Regenerator infolge Unterlassung der 
Umschaltung. Der Deckel wurde gehoben, einige 
der oberen Ziegelschichten ausgehauen und frische 
dafür eingesetzt, so dals der Regenerator nach 
Verlauf von 3 Stunden wieder betriebsfähig war, 
ohne dafs er mittlerweile erheblich abgekühlt 
war. Zur AÄAusräumung und Erneuerung eines 
gewöhnlichen Siemens -Regenerator — und ge- 
wöhnlich mufs dies vollständig geschehen, da eine 
halbe Malsregel nicht möglich ist — war die 
kürzeste von uns notirte Zeit 21 Stunden, eine 
sehr kurze Zeit, wenn man bedenkt, dafs es 
hierfür sonst regelmälsig einer Woche Zeit be- 
darf. Die Zeitersparnils bei Reparaturen ist daher 
nicht der geringste Vortheil des Ofens, auch ist 
er wahrscheinlich weniger der Reparatur bedürftig 
als der gewöhnliche Siemens-Ofen, doch ist er bis 
jetzt erst zu kurze Zeit in Betrieb gewesen, als 
dafs wir diesen Vortheil bereits thatsächlich 
beweisen könnten, und kann nur gesagt werden, 
dafs der Ofen nach 5monatlichem Betrieb noch 
so gut wie neu ist. Der Ofen ist mit einer 
356 mm dicken Fütterung von Dinassteinen, der 
Regenerator mit einer solchen von 230 mm Dicke 
aus feuerfesten Steinen ausgemauert und ist die 
Wärmeausstrahlung so gering, dals man die Hand 
dem Eisenmantel bis auf 6 mm unbeschadet 
nähern kann. 

Fig. 4, 5, 6 und 7 zeigen den Entwurf eines 
12 t-Ofens, welcher für die Blochairn-Werke pro- 
jeetirt ist. Der Körper hat eine 356 mm dicke 
Dinassteinausmauerung in einem Mantel aus 8 
mm (?Jıs englische Zoll) dicken Flufseisenblechen. 
Der innere Durchmesser des eigentlichen Ofens 
ist 3505 mm, das kuppelartig gebaute Gewölbe 
ist mit Dinassteinen von 230 mm Dicke gemauert 
und durch einen T-Eisenring zusammengehalten. 
Da im Ofen weder Vorsprünge noch Zurück- 
setzungen des Mauerwerks vorkommen, so ist 
derselbe rund herum gleichmälsig kühl. Der 
Boden ruht auf den gewöhnlichen Belegplatten, 
zu denen die Luft freien Zutritt hat. 


Die Gas- und Luftregeneratoren messen 
1980 mm im Durchmesser, sie sind 230 
mm dick mit feuerfesten Steinen ausge- 


mauert und haben äufsere Mäntel aus 5 mm 
(?Jıs englische Zoll) dicken Flufseisenblechen. 
Sie ruhen lose auf dem Hüttenboden, tragen nur 
ihr eigenes Gewicht und stehen mit dem Ofen 
nur durch die Batho-Röhren in Verbindung. Sie 
sind in verschiedenen Höhen mit Thüren ausge- 
rüstet, um die Einmauerung oder Ausräumung 
des Gitterwerks bequem. vornehmen zu können, 
ferner besitzen sie Schaulöcher zur Beobachtung 
des Innern während des Ganges. Unten stehen 
sie durch mit Eisenblech bekleidete und mit 
feuerfesten Steinen von 90 mm Dicke ausge- 
fütterte Kanäle mit der in üblicher Weise con- 
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struirten Luft- und Gasumschaltung in Verbin- 
dung. Die zwei bereits erwähnten Schieber zur 
Controle der Gas- bezw. Luftkammern sind auf 
der Zeichnung ersichtlich. Infolge der Wahl der 
Flurlinie ist, wie man bemerken wird, sehr 
wenig Bodenausschachtung erforderlich. 

Es dürfte die Mittheilung noch einiges In- 
teresse beanspruchen, dafs Oefen dieser Art 
wahrscheinlich demnächst auch für Gielserei- und 
Glashüttenbetrieb in Gebrauch kommen werden. 
Der runde Ofen ist für die Glasfabrication spe- 
ciell sehr geeignet, da dort mehrere Leute an 
demselben zu schaffen haben. 

Die Vorzüge des Systems lassen sich kurz 
wie folgt zusammenfassen: Infolge der gegen- 
seitigen Unabhängigkeit der Theile, ferner des 
Umstandes, dafs das Gitterwerk keine schwere 
Lasten zu tragen hat, und infolge der Einfach- 
heit der Einrahmung bei der kreisrunden Form 
werden die zur Construction erforderlichen 
Materialien und die bei der Montirung aufzuwen- 
denden Arbeitslöhne, d. h. also auch die Anlage- 
kosten auf ein Minimum reducirt. Die Anlage- 
kosten eines Schmelzofens nach dieser Zeich- 
nung betragen weniger als drei Viertel eines 
Ofens von gewöhnlicher Form mit gleich grolser 
Leistungsfähigkeit. 

Die Reparatur- und Unterhaltungskosten sind 
gering. Dals dies auf mehr als blolser Annahme be- 
ruht, geht aus dem Zustande des 4t-Ofens nach 5- 
monatlicher Betriebsdauer hervor; weiter oben 
ist bereits ein Beispiel von der Möglichkeit einer 
schnellen Vornahme der Reparatur mitgetheilt 
worden. In Verbindung hiermit sei noch darauf 
hingewiesen, dals ein zweites Öfengewölbe in 
Reserve gehalten werden kann; auch kann im 
Falle eines Einsturzes des Gewölbes der dasselbe 
umfassende Eisenring abgehoben und auf die 
Hüttensohle gelegt werden, woselbst er inner- 
halb 4 bis 5 Stunden neu aufgemauert werden 
kann, ohne dals inzwischen eine sonderliche Ab- 
kühlung des Ofens zu befürchten wäre. Wenn 
dagegen in einem Siemens-Ofen ein Gewölbe ein- 
stürzt, so muls der ganze Ofen abgekühlt und 
ein Lehrbogen eingesetzt werden. Bei der neuen 
Anordnung wird das Gewölbe aufserdem nicht 
stark angegriffen, weil es- von der Stichflamme 
zu weit entfernt ist. 

Wenn man die Anordnung, die Form und: 
Ummantelungsart der ÖOfentheile betrachtet, so 
wird man zugeben, dafs kein Anlafs zu Befürch- 
tungen für den Eintritt von Versetzungen vorliegt. 
Die Ofenmauer kann schwerlich einfallen, da sie 
rund herum gehalten ist. 

Es geht aus der Zeichnung hervor, dals die 
in einem viereckigen Ofen thatsächlich unnützen 
Ecken vermieden sind, so dafs dort keine Luft- 
verdünnungen eintreten. Es wird hierdurch jede 
Wirbelbewegung der Flamme verhütet, sie streicht 
vielmehr gerade durch den Ofen, ohne gegen die 
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Wände zu prallen. Ferner treten die Ofenmauern 
gerade dort zurück, wo die Flamme sich am 
meisten ausbreitet, so dals das Futter in viel ge- 
ringerem Grade von der Stichflamme getroffen 
wird, als es in den viereckigen Oefen der Fall 
ist. Es ist dies durch unsere Erfahrungen be- 
stätigt. 

Die gesammte Oberfläche des Ofens ist der 
Luft so zugänglich, dafs 'ein Ausbruch kaum zu 
befürchten ist; sollte ein solcher aber dennoch 
vorkommen, so wird der Schaden nicht grols 
sein, da unter dem Ofen nichts ist, was be- 
schädigt werden könnte. 

Da die Regeneratoren vollkommen vonein- 
ander getrennt liegen und die Gas- und Luftzu- 
führung ebenfalls gesondert sind, so kann zwischen 
denselben keine Undichtigkeit vorkommen, so dals 
die Verbrennung nur im Ofen selbst stattfinden 
kann. Jede Kammer und ebenso der Ofen selbst 
kann jederzeit für sich abgesperrt, abgekühlt und 
ausgebessert werden. Die Zeitersparnils bei Vor- 
nahme der Reparaturen ist sehr erheblich. Die 
Ausräumung von einigen der oberen Ziegel- 
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schichten des Gitterwerks wird in der Regel zur 
Wiederherstellung des Regenerators genügen, so 
dafs ein Vergleich mit dem sonst nothwendigen 
Verfahren, d. i. erst auf die Abkühlung der ganzen 
Masse zu warten und dann die ganze Füllung 
herauszunehmen, um zur beschädigten Stelle zu 
gelangen, sehr zu Gunsten der neuen Anordnung 
ausfällt. 

Es erscheint mir überflüssig, die besondere 
Geeignetheit des Ofens für basischen Betrieb aus- 
zuführen. Es ist nicht einmal nothwendig, basi-. 
sche Ziegel zu nehmen, da der Boden mit der- 
selben Leichtigkeit wie ein Converter aufgestampft 
werden kann. Die leichte und vollkommene 
Trennung, die zwischen der basischen und sauren 
Fütterung hergestellt werden kann, gewährt uns 
die Möglichkeit der Erzeugung von basischem 
Stahl im offenen Herd. Es ist die Absicht der 
Steel Go. of Scotland, die Versuche mit basischen 
Betrieb demnächst wieder aufzunehmen, und er- 
wartet man unter Benutzung des neuen Ofens 
mit Zuversicht gute Ergebnisse. 


Die älteren und neueren Gebläsemaschimen. 


Unter dieser Ueberschrift findet sich ım 
Octoberheft dieser Zeitschrift eine Zeichnung 
der Amberger Drillingsmaschine, begleitet von 
einem Artikel des Herrn Fehland, zu welchem 
ich mir im Nachstehenden einige Bemerkungen 
gestatte, welche das von Herrn F. Angeführte 
theils berichtigen, theils ergänzen mögen. 

Herr F. erwähnt zunächst die Drillings- 
maschinen der Friedrich-Wilhelms-Hütte bei Mül- 
heim a. d. Ruhr, und die dem Drillingsprincip 
von Seiten des Herrn Director Schlink in seiner 
bekannten Arbeit über Gebläsemaschinen gegebene 
Motivirung. Ich will deshalb ohne näheren 
Zusammenhang mit dem Text des Herrn Feh- 
land vorab auf die Abhandlung des Herrn Schlink 
etwas eingehen. 

Als Resultat der sehr umfangreichen Aus- 
führungen ergiebt sich, dafs bei der Drillings- 
maschine die auf die Welle übertragene Torsions- 
arbeit die relativ gleichmäfsigste ist, dals also 
die Schwankungen der Winkelgeschwindigkeit 
(auf welche Herr Schlink die bei allen Gebläse- 
maschinen "mit der Zeit auftretenden Stölse zu- 
rückzuführen scheint) die relativ geringsten werden 
müssen, — und dals demnach die Drillings- 
gebläse am meisten dazu qualificirt erscheinen, 
mit hohen Expansionsgraden arbeiten zu können. 


Das Erstere ist ohne Zweifel richtig, wir 
hätten es aber auch olıne langen Beweis geglaubt. 

Die Möglichkeit der Anwendung stärkerer 
Expansionen, als solche bei Hlingen und Zwil- 
lingen dauernd durchführbar sind, folgt daraus 
aber durchaus nicht. 

Was diese starken Expansionen auf die 
Dauer unmöglich macht, sind nicht die Variationen 
der Winkelgeschwindigkeit der Welle. Abgesehen 
davon, dafs diese der Natur der Sache nach 
immer nur allmählich, also stofsfrei, 
erfolgen können, wäre dann hinreichende Be- 
schwerung des Schwungrades ein Universal- 
heilmittel. 

Die Ursache liegt vielmehr in dem bösen 
Umstande, dals bei einer expandirenden, die 
Arbeit direct durch die Kolbenstange, nicht 
durch die Welle abgebenden Maschine im ersten 
Theile des Hubes, infolge des anfänglichen 
Dampfüberdruckes Arbeit an die Welle 
abgegeben wird, während im zweiten Theile, 
wenn der Dampfdruck geringer geworden ist als 
der Widerstand, eben dasselbe Quantum Arbeit 
von der Welle an die Kolbenstange zu- 
rückgegeben werden muls. 

Dieser in den Gleitflächen, am Kreuzkopf-, 
Kurbel- und Wellenzapfen eintretende Druck- 
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wechsel erfolgt nicht, wie die Variationen der 
Winkelgeschwindigkeit, allmählich, sondern 
mehr oder weniger plötzlich, wie sich solches 
Jeder durch Herstellung der „Kräftezeichnung“ 
einer solchen Maschine klar machen kann. 

Uin so plötzlicher erfolgt dieser Druckwechsel, 
je stärker, um so allmählicher, je schwächer 
expandirt wird. 

Dieser Druckwechsel nun bringt den Stols 
hervor, den man an jeder nicht ganz neuen 
Gebläsemaschine beobachten kann; das Eintreten 
dieses Stolses ist auch durch alle nur möglichen 
Vorkehrungen — reichlich bemessene Flächen, 
verdrehbare Zapfen, geringe Geschwindigkeiten 
ete. etc. wohl hintanzuhalten, aber in 
keinem Falle zu vermeiden, denn die graden 
sowohl wie die runden Arbeitsflächen der Ma- 
schine nutzen sich ungleichmälsig ab, so 
dafs alle Nachstellvorrichtungen auf die Dauer 
nutzlos sind. Diese ungleichmälsige Abnutzung 
ist nun wiederum um so stärker und tritt um 
so schneller ein, je mehr man die Maschine in 
ihrer Jugend durch Experimentiren mit zu 
starken Expansionen milshandelt; die Abnutzung, 
also auch der Stofs, bleibt auf lange Zeit hinaus 
(NB.! soll selbstverständlich heifsen: für eine 
verhältnifsmälsig grolse Gesammtzahl von Um- 
drehungen!!) innerhalb erträglicher Grenzen, wenn 
man von vornherein der Maschine nicht zu viel 
zumuthet. 

Wenn die anfangs mit !ıo oder gar so, 
resp., ohne Condensation, mit !/; oder Y/, Fül- 
lung gequälte Maschine nach 5 bis 6 Jahren 
1), bis ?/; Füllung verlangt, um erträglich zu 
gehen, so wird man, beschränkt man sich von 
vornherein weise aufcirca 25 bezw.40 % Füllung, 
die Freude haben, diese Füllungen auch dauernd 
durchführen zu können, — vorausgesetzt, dals 
die Maschine überhaupt correct und den an eine 
Gebläsemaschine zu stellenden Anforderungen 
gemäls construirt ist. 

Nebenbei bemerkt, soll noch erst bewiesen 
werden, dafs (natürlich bei Expansionen in 
einem (Cylinder und bei dem meist vorkom- 
menden Druck von 4 bis 5 Atm.) durch stärkere 
Expansionen als die oben genannten wirklich ein 
wesentlicher Nutzen erzielt wird. 

Dals der Druckwechselstofs mit der Stärke 
der Expansion zunimmt, ist schon oben erwähnt; 
es folgt aus der Betrachtung der Kräftezeichnung. 
Ferner ist ohne weiteres klar, dafs die Inten- 
sität des Stoflses mit dem Quadrat der bei 
seinem Eintritt stattfindenden Kolbengeschwindig- 
keit zunimmt, der Stofs mufs also um so 
stärker werden, je näher der Hubmitte er ein- 
tritt, und der Hubmitte nähert er sich, wie 
die Kräftezeichnungen ergeben, für alle hier in 
Betracht konımenden Fälle um so mehr, je 
stärker expandirt wird. 

Wenn ich oben sagte, dafs man bei gewöhn- 
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lichen Dampfspannungen und bei Anwendung 
von CGondensation dauernd mit ca. 25 %, ohne 
Condensation mit ca. 40 % arbeiten könne, so 
soll das nicht heilsen, dafs unter diesen 
Verhältnissen der Wechselstofs niemals fühlbar 


wird. Im Gegentheil — er kommt, aber er 
äulsert sich bei sonst guter Construction 
nicht so intensiv, dals man nicht in der 
Lage wäre, ihn ignoriren zu können. Es 


kommt aber, naturgemäfs für jede Maschine 
die Zeit, wo sie auch die angeführten mälsigen 
Expansionen nicht mehr verträgt, — und end- 
lich ist dann ihr ganzes Gefüge so gelockert, 
dafs sie der erforderlichen Zuverlässigkeit entbehrt 
und für das alte Eisen reif ist. Die Lebensdauer 
auch gut behandelter Gebläsemaschinen ist 
also im Verhältnifs zu gewöhnlichen Maschinen 
eine nur beschränkte, um so beschränkter, je 
häufiger der Stols eintritt, also je gröfser die 
Umdrehungszahl ist. 

Ich will hier als Beispiel keine »ältere« Ge- 
bläsemaschine anführen, — man könnte mir 
entgegenhalten, dals das eben keine »neuere« 
Maschine ist; es sei aber an die Pump- 
maschinen für städtische Wasserwerke 
erinnert, die sich ja in genügender Anzahl finden. 
Es sind darunter solche allermodernster Con- 
struction mit Bajonetbalken, Sulzer - Steue- 
rungen etc. ete., und von den berühmtesten Liefe- 
ranten, so dals die »neueren« Gebläsemaschinen 
nicht die geringste Ursache haben könnten, sich 
über den Vergleich zu beschweren. 

Diese Pumpmaschinen gehen im Durchschnitt 
mit vielleicht 15 bis 20 Umdrehungen in der 
Minute, stehen dabei etwa die Hälfte der Zeit 
stil, so dafs wir die (wie dies zum Vergleich 
mit einer permanent arbeitenden Gebläsemaschine 
geschehen muls) auf das ganze Jahr reducirte 
mittlere Geschwindigkeit zu nur 9 bis 10 Um- 
drehungen pro Minute annehmen können. Ich 
habe ferner bei diesen Maschinen mit wenig 
Ausnahmen Füllungen von 20 bis 25 % gefunden, 
also solche, welche nach Obigem für Gebläse- 
maschinen immerhin noch für dauernden Be- 
trieb zulässig sind, — und habe doch — mit 
Ausnahme natürlich ganz neuer Exemplare — 
noch überall den Druckwechselstofs mehr oder 
weniger stark vorgefunden. 

Wenn man nun bedenkt, dafs (wie aus der 
Kräftezeichnung zu ersehen) Pumpen die Ma- 
schinen wesentlich günstiger belasten, als Ge- 
bläseceylinder, bei deren Diagramm die 
Vorderecke fehlt, und bedenkt man, dals diese 
Maschinen fast immer 1/; bis !/; ihrer Arbeit 
durch die Welle (meist vom Kurbelzapfen aus) 
zum Betrieb von Zubringerpumpen etc. abgeben 
[die Erleichterung, welche der letztere Umstand 
der Maschine gerade in bezug aufden Druckwechsel- 
stols bringt, ist ganz enorm!] — und bedenkt 
ınan ferner, dafs diese Maschinen in ganz anderer 
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Weise sorgfältig gewartet werden können, als 
dies in der Regel bei Gebläsen möglich ist — 
so muls einem doch für die Zukunft unserer 
»neueren« Gebläsemaschinen einigermalsen bange 
werden! 


Um zu unserm Drillingsthema zurückzukehren: 
‘ Aus Obigem dürfte folgen, dafs die Anwendung 
starker Expansionen bei Gebläsemaschinen un- 
thunlich gemacht wird durch Vorgänge inner- 
halb der Einzelmaschine und ganz unab- 
hängig ist von dem Umstande, ob an derselben 
Welle noch mehrere Maschinen angreifen oder 
nicht. Ob die am Anfange des Hubes in die 
Welle hineingeleitete Arbeit dazu verwandt wird, 
einem angekuppelten Gylinder auszuhelfen, dem 
sie momentan fehlt, — oder ob sie das Schwung- 
rad etwas beschleunigt, ist für den Druckwechsel- 
stols ebenso gleichgültig wie die Frage, ob die 
Arbeit, mit welcher im zweiten Theile des Hubes 
die Welle dem Dampfkolben zu Hülfe kommt, 
aus dem momentanen Ueberschusse eines Nach- 
barcylinders entnommen oder ob sie durch Re- 
duction der Winkelgeschwindigkeit vom Schwung- 
rade hergegeben wird. 


Manche meiner Collegen schütteln vielleicht 
den Kopf darüber, dafs ich hier so allbekannte 
Dinge breit trete. 


Aber man sehe nur zu, wie viele Gebläse- 
maschinen noch fortwährend mit den besten 
Vorsätzen, recht stark zu expandiren, in die 
Welt gesetzt werden, — und man wird sich 
‚über die Nothwendigkeit solcher Auseinander- 


setzungen nicht mehr wundern. 


Der Vorzug, stärkere Expansionen anwenden 
zu können, als dies den übrigen Xlingen möglich 
ist, kommt demnach den Drillingen nicht zu; 
sehen wir uns die übrigen Vorzüge an, welche 
für dieselben in Anspruch genommen werden. 

Der Vorzug sehr gleichmälfsiger Wind- 
lieferung ist nicht zu bestreiten, aber er ist auch 
von sehr geringer Bedeutung, denn einen Wind- 
regulatorr kann man doch für den Fall nicht 
entbehren, dafs einer der 3 Cylinder einmal 
aulser Dienst gestellt werden muls. 


Grölsere Reserve als ein Zwilling bietet 
der Drilling nur in sehr geringem Grade, denn 
wenn einmal ein Gylinder ausfällt, so ist die 
Leistungsfähigkeit des Restes nur um !/; grölser 
als beim Zwilling, — und dem gegenüber liegt 
die Wahrscheinlichkeit, dafs überhaupt etwas 
passirt, entsprechend der Anzahl der vorhandenen 
Maschinentheile um volle 50 % näher! 

Ein schwacher Punkt des Drillings bleibt 
auch stets die Kuppelung der beiden CGom- 
ponenten desselben, des Zwillings und des 
Hlings. 

Ein Vorzug aber, der unbestritten bleibt, ist 
die vollständige statische Ausgleichung der ein- 
zelnen Gestänge bei verticaler Aufstellung, und 


deshalb ist diese auch die einzige, für welche 
der Drilling Bürgerrecht beanspruchen kann. 

Ein wesentlicher Nachtheil dem Zwilling 
gegenüber tritt aufserdem bei verticaler Aufstel- 
lung weniger hervor als bei horizontaler Anord- 
nung: ich meine die ungleichmälsige Bean- 
spruchung der Wellenlager. 

Die Zwillingsmaschine ist von allen die ein- 
zige, bei welcher die Lager durchaus gleich- 
mäfsig beansprucht sind, — ein Umstand, 
der ihr den Illingen — und ganz beson- 
ders denen mit der üblichen, recht kurzen 
Welle — gegenüber stets einen grofsen Vor- 
sprung sichern wird. Da der Drilling aber »stets 
einen Nlling in sich enthält, so steht er hierin 
dem Zwilling nach. 

Man sehe nur zu, welche Opfer die englischen 
Fabricanten den seit den 70er Jahren dort ein- 
gebürgerten raschlaufenden Verticalmaschinen 
bringen, um eine gleichmälsige Inanspruchnahme 
der Lager herbeizuführen! (Nebenbei bemerkt, 
arbeiten diese Schnellläufer bis zu 40 Uimdre- 
hungen sämmtlich fast ohne jede Expansion, 
haben das Raschlaufen also ziemlich billig.) 

Die Verkleinerung der einzelnen Maschinen- 
theile dem Zwilling gegenüber lasse ich als Vor- 
zug nicht gelten, — extreme Fälle, welche z.B. 
bei Schiffsmaschinen die Vertheilung auf drei 
Cylinder erzwingen, können ja nicht in Frage 
kommen. Dagegen mögen die kleineren Dimen- 
sionen in Fällen, wo man bei gebotener verticaler 
Aufstellung an Breite und Höhe sparen will, den 
Drilling als Aushülfsmittel empfehlen. 


Was nun die im Octoberheft mitgetheilte 
Maschine betrifft, so findet auf sie als Gom- 
pound-Maschine das oben in bezug auf die 
zulässige Expansion Gesagte nicht ohne weiteres 
Anwendung. Die Dampfvertheilung lälst sich 
ohne Schwierigkeit so gestalten, wie es oben 
verlangt wurde: der fast unter den Verhältnissen 
einer Auspuffmaschine (ein wenig ungünstiger) 
arbeitende Mitteleylinder kann, unter voller Wah- 
rung ausreichender Gesammtexpansion, ca. 40 % 
Füllung erhalten, und die beiden mit Conden- 
sation arbeitenden Seitencylinder werden meist 
mit ca. 25 bis 35 % gehen. 

Freilich, — wollte man dem Mitteleylinder — 
oder bei einem CGomp.-Zwilling, für welchen 
ebenfalls die Expansionsgrade der Einzeleylinder 
hinreichend günstig gelegt werden können*, dem 
kleinen Gylinder eine unter Controle eines Re- 
gulators stehende Steuerung geben, so läge die 
Sache anders. Die aufsergewöhnliche Reserve, 
zu welcher man bei der Wahl der Dampfeylinder- 
malse für ein Gebläse gezwungen ist, würde für 


* Dies ist allerdings nicht ohne weiteres, son- 
dern nur unter bestimmten Verhältnissen der Gylinder 
und Steuerungen möglich, welche man keineswegs 
immer angewandt findet. 
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die genannten CGylinder Expansionsgrade herbei- 
führen, welche dauernd nicht zulässig sind, und, 
auch für Compound-Maschinen, für eine gute 
Oekonomie zu weit gehen. 

Aber auch ohne Regulator wird solchen Ma- 
schinen infolge ihrer grofsen Tourenzahl doch 
ein verhältnilsmälsig frühes und nicht angenehmes 
Alter bevorstehen, und es ist leicht einzusehen, 
dafs man nach eim-, auch zweijährigem Be- 
triebe noch nicht, wie Herr F. thut, von bester 
Bewährung sprechen kann. 

Es genügt eben nicht, die in Betracht kom- 
menden Reibungsflächen, den früher üblichen 
Abmessungen gegenüber, der gesteigerten Kolben- 
geschwindigkeit, meinetwegen auch der Um- 
drehungszahl proportional zu vergröfsern: 
man mülste diese Vergrölserung dem Quadrat 
dieser beiden Factoren proportional vornehmen. 
So erhält man aber Verhältnisse, welche, 
von ihrer Ausführbarkeit ganz abgesehen, 
die Maschine über alle Gebühr vertheuern mülsten. 

In ökonomischer Beziehunglälst die Maschine 
eine gute Ausnutzung des Dampfes und die dem 
CGompound-System zukommende Sparsamkeit er- 
warten. Freilich — einem Compound-Zwil- 
ling * wird sie bezüglich der Oekonomie bedeu- 
tend nachstehen müssen, weil ihre abkühlenden 
Oberflächen sowohl wie auch ihre Eigenwider- 
stände nothwendig viel grölser ausfallen. 

Man wende nicht ein, dafs durch die An- 
wendung von Dampfmänteln, wie bei der Geis- 
weider Maschine, die Abkühlung verhindert werde: 
erstens kann man nicht alle Wände heizen, 
an denen Spannungsänderungen stattfinden, und 
ferner zeigt die Erfahrung, dafs auch der beste 
und vollständigste Dampfmantel immer nur einen 
Theil der inneren Abkühlungen verhindert, — 
es sei denn, dals man von vornherein sehr 
kräftig drossele! 

Wir haben also gesehen, dafs es nicht rich- 
tig ist, die Vergröfserung der bisher üblichen, 
ziemlich geringen Kolbengeschwindigkeit lediglich 
durch Vermehrung der Umdrehungszahlen, 
wohl gar unter gleichzeitiger Verkürzung des 


_ Hubes, zu erstreben. 


Das Verlangen nach gröfseren 
schwindigkeiten ist gewils durchaus 
aber wir dürfen den Werth derselben 
überschätzen. Seitdem wir wissen, 


Kolbenge- 
berechtigt, 
auch nicht 

dafs bei 


* Ich mufs hier einem möglichen Milsverständnisse 
vorbeugen. Die Maschine ist nicht ein eigentlicher 
Gomp.-Drilling, insofern man unter letzterer Bezeich- 
nung eine solche Maschine versteht, bei welcher der 
Dampf 3 verschieden grofse Cylinder nach einander 
passirt, so dafs sich das Temperatur-Gefälle also auf 
diese73 Cylinder vertheilt. Ein solcher Comp.-Dril- 
ling mufs bei richtiger Disposition dem Comp.-Zwil- 
ling in ökonomischer Beziehung überlegen sein. 
Die vorliegende Maschine ist nur ein Compound- 
Zwilling, bei welchem der grofse Cylinder in zwei 
Theile zerlegt ist. M. 
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einer guten Maschine die (momentan ein- 
tretenden, also von der Kolbengeschwindigkeit 
gar nicht, bestenfalls nur sehr wenig abhän- 
gigen) Verluste durch innere Abkühlung eine bei 
weitem gröfsere Rolle spielen, als diejenigen 
durch Undichtigkeiten, wissen wir auch, dafs der 
Erhöhung der Kolbengeschwindigkeit, wenigstens 
über ein gewisses Mals hinaus, nicht mehr die öko- 
nomische Bedeutung zukommt, welche man ihr 
früher zugeschrieben hatte. Freilich bezüglich 
der Verlute am Windkolben behält die 
Kolbengeschwindigkeit ihre bessernde Wirkung, 
weniger für die Klappen, -— denn man muls 
ihre Anzahl, und damit wieder die Verlust- 
quelle, mit zunehmender Geschwindigkeit auch 
entsprechend vergrölsern. Aber es ist bei rich- 
tiger Construction sehr leicht, Windkolben und 
Klappen dauernd gut dicht zu halten, und können 
sie deshalb aufser Betracht bleiben. 

Ferner werden die Maschinen mit Vergrölse- 
rung der Kolbengeschwindigkeit auch nur bis zu 
einer gewissen Grenze billiger — und wenn 
der Gonstrueteur wirklich nach jeder Seite hin 
seine Pflicht thut, so liegt diese Grenze sogar 
gar nicht hoch. Leider ist es aber dem Hütten- 
mann nicht leicht, nach dieser Seite hin den 
Gonstructeur zu controliren, und gefalst werden 
kann der letztere auch nicht, da sich die Wir- 
kung seiner Fehler erst nach einigen Jahren 
zeigt! 

Hat man sich aber zu einer gewissen Kolben- 
geschwindigkeit entschlossen, wodurch also die 
Intensität des Druckwechselstolses, den. man 
der Maschine zumuthen zu dürfen glaubt, fest- 
steht, suche man doch eine zu grolse Zahl 
von Umdrehungen möglichst zu vermeiden, 
um die Zahl der Stölse nicht zu grols werden 
zu lassen. £ 

Hublängen von 6 bis 7 Fufs, mit denen 
Herr F. uns bange macht, wird man freilich 
heute nicht leicht mehr nehmen, sie sind m. A.n. 
für horizontale Maschinen nicht praktisch, und 
verticale bauen sich zu hoch auf, wenn man 
nicht etwa zu Balanciers oder Traversen greifen 
will. Aber es zwingt uns auch nichts, bei 4 bis 
500 ebm Maschinenleistung auf 1 bis 1! m 
herabzugehen. 


Wenden wir uns jetzt specieller zum Texte 
des Herrn F. 

Herr F. berechnet auf eine uns sehr kühn 
bedünkende Weise den Dampfverbraucli der Mül- 
heimer -Drillinge, verleiht denselben den Rang 
als »colossale Dampffressere und entschliefst 
sich dann dazu, dies so für ziemlich ‘alte, ohne 
Condensation und mit halber Kraft »zusammen 
mit 39 Umdrehungen«) arbeitende Maschinen 
erhaltene Resultat als Folie für die Verbrauchs- 
zahl einer ganz neuen, mit CGondensation und 
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allen Chicanen des modernen Maschinenbaues 
ausgestatteten Maschine zu benutzen. 

Dabei unterwirft Herr F., um die bei der Ab- 
nahme durch Messung des Speisewassers direct 
ermittelte Verbrauchszahl zu reduciren, diese 
letztere einer doppelten Destillation, indem er 
aus einem später, unter ganz anderen Verhält- 
nissen, insbesondere bei viel höherem Winddruck 
angestellten Indicator -Versuche das Verhältnifs 
der Dampfarbeit zur Windarbeit (welches für 
den letzteren Versuch naturgemäls weit günstiger 
ausfallen mulste als für den Abnahme-Versuch 
mit niedrigerem Druck) ermittelt, überträgt dann 
dieses Verhältnils ohne weiteres auf den niedri- 
geren Druck und corrigirt danach wiederum 
die von Herrn Grabau gefundene Dampfverbrauchs- 
zahl. Aus dieser Operation geht dieselbe dann 
ca. ®/ı kg niedriger hervor, als die directe 
Messung ergeben hatte! 

Das Verfahren wäre dann richtig, wenn man 
bei niedrigerem Winddruck jedesmal ent- 
sprechend grölsere Gebläsecylinder einwech- 
seln könnte. Da das aber nicht gut angeht, so 
muls Herr F. es sich schon gefallen lassen, dafs 
mit Heruntersetzen des Winddruckes auch jedes- 
mal die mittlere Dampfeylinderspannung herab- 
gesetzt wird und die Folgen zeigen sich dann im 
Steigen des relativen Dampfverbrauches. 

Will Herr F. einmal einen solchen Versuch 
durchführen und ihn noch etwas weiter aus- 
dehnen, so wird er vielleicht bemerken, dafs der 
Dampfverbrauch pro Pferd und Stunde immer 
weiter sinkt, je mehr die Maschine belastet und 
je gröfser die Gylinderfüllung wird, — so lange, 
bis etwa 40 bis 45 % erreicht sind. Erst nach 
Ueberschreitung dieser Grenze wird der relative 
Verbrauch wieder steigen, — aber bei weitem 
nicht so stark, als er bei NEBEOEOLEI der Fül- 
Jung von 10 % (von 5 % gar nicht zu reden!) 
bis auf ca. 25 % gefallen ist! 

Was nun übrigens den absoluten Werth 
der einzigen, im ganzen Artikel enthaltenen, 
wirklich direct durch Versuch ermittelten Dampf- 
verbrauchszahl — 11,69 kg pro indicirte Pferde- 
kraft und Stunde bei der Altenhundemer Ma- 
schine, bei 0,2 kg Winddruck und 43,5 Umdre- 


hungen pro Minute — betrifft, so ist diese Zahl 


keineswegs so erstaunlich niedrig, dafs diejenigen 
Herren, welche langsamer gehende, stärker fül- 
lende Maschinen besitzen, sich dieselben leid 
werden zu lassen brauchten. 

Wenn man für correcte Steuerung namentlich 
der Ausströmung, dichte Steuerungsorgane 
und Kolben sorgt und die Gondensation gut in 
Ordnung hält, so wird man in der Regel auch 
bei letzteren Maschinen für den Dampfverbrauch 
Zahlen finden, welche der obigen wenig oder 
gar nichts nachgeben. 

Man kann hier billigerweise fragen, warum 
denn Herr F., um eine correcte Vergleichszahl 


„STAHL UND EISEN.“ 


December 1834. 


für den Dampfverbrauch zu erhalten, nicht an- 
statt der unter ganz anderen Verhältnissen ar- 
beitenden Mülheimer Drillinge die älteren, in 
Altenhundem arbeitenden Maschinen zum Ver- 
gleich herangezogen hat? Er hätte da alle sonst 
das Resultat trübenden Verschiedenheiten bezüg- 
lich Winddruck und Quantum, Ofendruck, Kes- 
selverhältnisse ete. nicht gehabt, und der effec- 
tive Verbrauch an Speisewasser 
denselben Apparaten zu ermitteln gewesen, welche 
für die neue Maschine benutzt worden sind. Die 
alten Maschinen arbeiten gleichfalls mit Gonden- 
sation, — freilich sind sie bezüglich der Dich- 
tigkeit von Kolben und Steuerung mindestens 
zweifelhaft, die Steuerung selbst nicht gut, und 
besonders die Ausströmung durchaus uncor- 
rect (da die Maschinen 23 Jahre alt sind, so 
kann das kein Vorwurf für den Constructeur 
sein), ferner sind die Maschinen in ihrem ge- 
sammten Gefüge bereits so gelockert, dals sie 
Geschwindigkeiten über 15 Umdrehungen trotz 
40 bis 50 % Füllung (bei Condensation!) nicht 
gut ertragen; Dampfmäntel haben sie auch 
nicht — und doch, fürchte ich, wäre das Ver- 
suchsresultat ein derartiges gewesen, dals Herr F. 
seinen Artikel wesentlich anders gefalst haben 
würde!!* 

Und warum? trotz des enormen Vorsprungs, 
den die andere Maschine durch ihre Neuheit, 
durch ihre tadellose Ausführung, durch ihren 
Dampfmantel und durch ihre doppelt so grofse 
Kolbengeschwindigkeit hat? Nun, weil die Dampf- 
cylinderdurchmesser nicht blofs mit Rücksicht 
auf gute Dampfausnutzung festgestellt werden 
konnten, sondern, der unentbehrlichen Betriebs- 
reserve wegen, viel grölser genommen werden 
mulsten, und weil infolgedessen der Regulator 


* Man mufs die unter solchen Verhältnissen her- 
vortretenden Ersparnisse nur richtig beurtheilen; ein 
Beispiel mag dies deutlich machen. Auf einem Hüt- 
tenwerke — der Name thut nichts zur Sache — wurde 
ein Reservegebläse beschafft und versprach man sich 
davon sehr bedeutende Ersparnisse. Das Ergebnils 
war folgendes: Bei Betrieb der alten Maschine hatte 
man pro 24 Stunden ca. 2000 kg Kohlen nachheizen 
müssen, 
sich eingelaufen hatte, ca. 670 kg Nachheizung. Man 
ersparte also ?/s der bisher verbrauchten Stochkohlen. 
Nun wurden aber, laut directer Messung, durchschnitt- 
lich pro 24 Stunden 108 cbm Speisewasser verbraucht. 
Nehmen wir — für die dortigen Kessel hoch — 
6-fache Verdampfung für die Stochkohle an, so würden 
die ersparten 1330 kg Kohlen circa 8 (wubikmeter 
Speisewasser — 7';; % des Ganzen entsprechen. 
Rechnen wir aber, wie es doch geschehen mufs, für 
Gichtaufzüge, Pumpen etc. von den 108 Cubikmetern 
25 % (sehr viel!) ab, so bleiben für die alte Maschine 
Sl cbm, für die neue 73 cbm Speisewasser, so dafs 
also die EBEN zu Gunsten der neuen Maschine 
nur 10 % betrüge. Die alte, durch angestrengten 
Betrieb stark mitgenommene und uncorrect gesteuerte 


Maschine wird sich also wahrscheinlich mit leichter: 


Mühe so verbessern lassen, dals sie bezüglich ‚der 
Oekonomie der neuen ebenbürlig ist! 


wäre ja mit 


die neue Maschine verlangte, nachdem sie 
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Füllungen einstellt, welche für die Oekonomie 
nicht mehr günstig sind. Die Maschine krankt 
eben an ihrer Präcisionssteuerung. 

Es sei hier eine Stelle aus einem Aufsatze 
des Ingenieurs Otto H. Müller in Pesth (Dingl. 
Journal, 1876) angeführt, der durch seine aulser- 
ordentlichen Erfolge in Verbesserung alter und 
im Bau neuer vorzüglichster Dampfmaschinen 
wie kaum ein anderer zu einem richtigen Urtheile 
berufen erscheint: 

„Der zierliche Damenstiefel (nämlich des sog. 
»schönen« Indicator-Diagramms) einer Maschine 
mit sehr geringer Füllung ist weit weniger 
begehrlich (d. h. nach hier üblicher Ausdrucks- 
weise »begehrenswerth«), als der vertracte Schuh 
einer Maschine mit grölserer Füllung, Drosselung 
und starker Gompression, weil der erstere in den 
meisten Fällen die Verschwendung, der letztere 
hingegen die Oekonomie repräsentirt.“ 


m. ee 00. 


Am Schlusse seines Aufsatzes giebt Herr F. 
eine Tabelle mit diversen Malsen und sonstigen 
Angaben über mehrere ältere und neuere Ma- 
schinen. Die einzige Schlufsfolgerung, welche 
in der Tabelle aus den gegebenen Daten gezogen 
wird, ist die Aufstellung des Verhältnisses zwi- 
schen dem Gewicht der Maschinen und der 
maximalen, auf die reine Windarbeit bezogenen 
Pferdestärke und die Vergleichung dieser Zahlen 
untereinander, wobei die sich für die Alten- 
hundemer Maschine ergebende Zahl = 1 ge- 
setzt wird. 

Diese Zahlen sind nun keineswegs geeignet, 
die Aeufserung des Herrn F.: die Construction 
langhubiger Maschinen sei eine Verschwendung 
von Maschinenbaumaterial — besser zu begrün- 
den, als den Vorwurf bezügl. des Dampffressens. 

Für die neue Hochdahler Maschine z. B., 
die Herr F. doch nicht zu den kurzhubigen 
zählen kann, ergiebt sich die gleiche Zahl wie 
für Altenhundem, und auch für die Ilseder Ma- 
schine würde die Zahl (1,77) sich weit niedriger 
stellen (1,23), wenn Herr F. nicht die maximale 
Windpressung zu nur 0,3 kg angäbe, während 
die Maschine auf 0,443 kg construirt ist. An- 
derswo leistet sie das auch, und wenn man es 
in Ilsede nicht braucht, so ist das Zufall. Auch 
die Umdrehungszahl 20 ist anderswo über- 
schritten. 

Ebenso steckt auch, glaube ich, ein bedeu- 
tender Irrthum in den Angaben über die Hoch- 
dahler Maschine. 

Ich kenne diese Maschine freilich nicht per- 
sönlich, aber sollte ihre Geschwindigkeits- 
grenze wirklich bei 25 Umdrehungen liegen ? 
Ich glaube, College Horn würde sich dagegen 
stark verwahren! Setzen wir, probeweise, 33 
statt 25 Umdrehungen, so erhalten wir gleich 
ene um 25 % geringere Verhältnilszahl. 

Noch ein paar Daten über Maschinen, welche 
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auch zu den »älteren«, langhubigen gerechnet 
werden wollen: Ich meine die im vorigen Jahre 
von meiner Firma (A. & H. Oechelhäuser) für 
die Rümelinger Hütte bei Luxemburg gelieferten 
beiden liegenden Zwillinge.* Dieselben haben 
Gebläseeylinder von 2 m Dtr., Dampfeylinder von 
0,8 m Dir., bei 1,6 m Hub. Die Wellen haben 
in den Lagerhälsen 300 mm Dicke **, die 
Schwungräder 6 m Dtr. bei 14 500 kg Gewicht; 
die ganzen Maschinen incl. Gondensation wiegen 
je 106000 kg. Die Luftpumpe (eine pro 
Zwilling) 0,7 m Dir, 1,0 m Hub. Die Ma- 
schinen sollen bei in maximo 0,3 kg Winddruck 
normal 26, maximal 35 Umdrehungen machen, 
gehen aber glatt bis 40 und noch höher. 
Bleiben wir bei 35 Umdrehungen stehen, so 
werden pro Minute 700 cbm angesogen, die 
reine Nutzleistung beträgt also, nach der Rech- 
nungsweise des Herrn F. 7,4 = 0,611 X 700 
— 427,7 Pferdekraft *** und demnach das Gewicht 
pro Pferdekraft nur 241 kg, also die Verhält- 
nilszahl 0,98. Dabei glaube ich nicht, dals 
irgend einer, der den Maschinen die Ehre. seines 
Besuchs zutheil werden liefse, dieselben nicht 
in allen Theilen aufsergewöhnlich schwer und 
mit voller Rücksicht auf die ihnen zugemuthete 
Maximalarbeit construirt finden würde! 

Um auch eine Gompound-Maschine an- 
zuführen: die gleichfalls von A. & H. Oechel- 
häuser gebaute horizontale Maschine der Main- 
Weser-Hütte bei Lollar hat 1,6 m Dir. der Ge- 
bläsecylinder, 0,65 und 1,1 Dtr. der Dampf- 
cylinder bei 1,25 m Hub. Die doppeltw. Luft- 
pumpe hat 0,28 Dir. bei 1,25 Hub. Die Welle 
in den Hälsen 300 mm, das Schwungrad 5 m Dtr. 
bei 10000 kg Gewicht; das Gesammtgewicht der 
Maschine ist 96 000 kg. 


* Ich mufs sehr um Entschuldigung bitten, wenn 
ich hier eigene Constructionen citire. Aber über 
fremde stehen mir eben die Daten nicht zu Gebote. 

Eine gleiche Maschine, für 30—33 Umdrehungen 
Normalgeschwindigkeit, ist z. Z. für die Lothringer 
Eisenwerke, eine fernere als Compound-Maschine, für 
die Hallberger Hütte bei Saarbrücken im Bau. 

** Von den von Herrn F. mitgetheilten Wellen- 
malsen erscheint mir das eine oder das andere zu 
gering; man vergl. darüber die Verhandlung im Sie- 
gener Bezirksverein deutscher Ingenieure, Vereins- 
zeitschrift 1884, S. 671 (über Fördermaschinenwellen.) 

*** Herr F. berechnet den theoretischen Arbeits- 
bedarf für die Compression eines Gubikmeters Wind 
auf eine bestimmte Spannung (im vorliegenden Falle 
für 0,3 kg 0,611 Pferdekraft) auf Grund des 
Mariotte’schen Gesetzes, also mit Vernachlässigung 
der Temperatur-Erhöhung. Ich halte das nicht für 
richtig; die Erwärmung ist von der Compression un- 
trennbar und findet auch, — wenn man nicht etwa 
Wasser einspritzt, — fast genau der Theorie gemäls 
statt, denn die Abkühlung nach aufsen wirkt nur 
minimal. Die Erwärmung kommt aber auch zum Theil 
dem Betriebe zu gute, denn wenn man dem Winde 
nicht durch schlecht disponirte Leitungen Spannungs- 
gefälle zumuthet, so behält er auch bis zu den Heiz- 
apparaten hin noch viel von seiner Compressions- 
temperatur. M, 


724 Nr. 12. 


Der maximale Winddruck beträgt 0,45 kg, 
die normale Umdrehungszahl 31 (man arbeitet 
z. 24. mit nur 25 Umdrehungen), die maximale 
etwa 45. Nehmen wir 40 Umdrehungen an, 
so ergiebt ‚sich die Windleistung zu ca. 360 
Pferdekraft, demnach das Gewicht pro Pferdekraft 
zu 266, also die Verhältnilszahl = 1,085, etwas 
grölser als 1, resp. mit der gleichartigen Völk- 
linger Maschine verglichen = 0,9. Auch bei 
dieser Maschine wird schwerlich Jemand die er- 
forderliche Solidität vermissen. 


Wo bleibt also die 
Maschinenbaumaterial?« 


Es ist allerdings richtig, dafs die beiden oben 


»Verschwendung von 


als normal behandelten Maschinen (Altenhundem‘ 


und Völklingen) wesentlich mehr Gulseisen ent- 
halten, als unbedingt erforderlich wäre, und zwar 
infolge der Anwendung von Bayonnettbalken 
zwischen Cylindern und Welle; die Verbindungen 
dieser Balken mit den Flachrahmen, die man 
zwischen Dampf- und Gebläsecylinder doch nicht 
gut umgehen kann, erfordern aufsergewöhnlich 
schwere Constructionen, die bei den gewöhn- 
lichen Flachrahmen »alten« Stils vermieden 
worden wären. 

Darf ich hier, aber nur ganz, ganz leise, 
noch einmal an die »Verschwendung von Ma- 
schinenbau-Material« erinnern’? 

Wie aus den oben gegebenen Daten über die 
Rümelinger und Lollarer Maschinen hervorgeht, 
bin ich durchaus nicht derjenige, der die An- 
wendung hoher Umdrehungszahlen bei Gebläse- 
maschinen für unmöglich hält oder dieselben 
scheut. 

Wenn es sein mülste, wenn eine unbedingt 
nothwendige Leistung bei gegebenem Raume nicht 
anders zu beschaffen ist, so würde ich kein Be- 
denken tragen, über die bisher erreichten Kolben- 
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geschwindigkeiten ohne weiteres hinauszugehen, — 
aber ich würde dann dem Besteller die Maschine 
gewils nicht als etwas Besseres anpreisen, als 
sie bei geringerer Geschwindigkeit gewesen wäre, 
sondern ihm über die Folgen der nothgedrun- 
genen Anordnung keine Zweifel lassen. 

Also: Streben wir innerhalb vernünftiger Gren- 
zen nach Erhöhung der Kolbengeschwindig- 
keit, aber hüten wir uns dabei, die Hublängen 
zu sehr zu reduciren, und vergessen wir keinen 
Augenblick, dals die hohen Umdrehungszahlen 
ein Uebel sind, welches wir mit der erhöhten 
Kolbengeschwindigkeit in den Kauf nehmen 
müssen. 

Hüten wir uns also vor allen Extremen und 
begnügen wir uns für die normalen Leistungen 
mit mittleren Geschwindigkeiten, für deren 
dauernde Durchführung wir die Maschinen hin- 
reichend zu bewehren imstande sind, — und 
stellen wir darüber hinaus eine Anzahl Umdre- 
hungen (es können sogar sehr viele sein) für 
aulsergewöhnliche Fälle in Reserve. 


Halten wir uns an diese Grundsätze, so wird 
es uns der Hüttenmann. danken; er weils dann, 
was er an seiner Maschine hat, dals sie ilın 
nicht im Stiche lassen wird, wenn er einmal mehr 
von ihr verlangen mufs als gewöhnlich, und 
weils auch, dafs er der Leistungsfähigkeit seiner 
Maschine noch für lange Jahre sicher ist. 


Vor allem aber vergessen wir nicht, was 
gegenüber allen Neuerungen in der Construction 
von Gebläsemaschinen, auch wenn sie uns in 
bestechendstem Gewande entgegentreten, in viel 
höherem Grade gilt als bei allen anderen 
Maschinen: 


„Haltet die Augen offen und den Kopf kühl!“ 
Majert. 


Blockscheere mit hydraulischem Betriebe. 
Von R.M. Daelen. 
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Das Zerschneiden von gewalzten Stäben in 
rothwarmem Zustande geschah früher fast aus- 
nahmsweise vermittelst der Kreissäge, die noch 
heute bei profilirten Stäben meistens in Anwen- 
dung ist. Durch dieselbe wird ein Zerdrücken 
und Verbiegen der Enden der Stäbe vermieden, 
wie solches durch eine Scheere hervorgebracht 
werden würde, wenn nicht genau. profilirte Messer 
zur Anwendung kämen, deren Anfertigung kost- 
spielig sein würde. Der Schnitt der sogenannten 
Warmsäge wird indessen nicht so glatt, dafs die 


Nacharbeit im ‚kalten Zustande durch Fraisen 
entbehrt werden könnte, wenn es sich um exacte 
ebene Flächen und genaue Längen handelt, wie 
z. B. bei Eisenbahnschienen. Dieser Umstand 
hat bereits zu der Erwägung Veranlassung ge- 
geben, ob nicht das Abschneiden der Enden 
solcher Stäbe durch die Kaltsäge vorzuziehen 
sei, doch arbeitet dieselbe bis jetzt noch zu 
langsam. 

Bei der Fabrication von Halbfabricaten, wie 
Knüppel zu Draht und vorgewalzte Blöcke zu 
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Schienen etc. kommt in- 
dessen der Verlust an 
Material, welchen der 
Sägeschnitt erzeugt mehr 
in Betracht als bei dem 
Fertigfabricat, weil ent- 
weder bei kleinem Quer- 
schnitt des vorgewalzten 
Stabes die Zahl der 
Schnitte eine sehr grolse 
ist, oder bei grölserem die 
Fläche der in Späne ver- 
wandelten Scheibe ein 
hohes Mals von Verlust 
bedingt; derselbe berech- 
net sich durchschnittlich 
auf 0,35 %, wenn man 
annimmt, dafs der Schnitt 
bei 50 mm[_] eine Stärke 
von 5 mm hat und diese 
bis zu 250 mm [_] sich 
bis auf 83 mm vermehrt. 

Es kommt hinzu, dals 
der Betrieb der Warm- 
säge eine ganz aulser- 
ordentliche Kraftvergeu- 
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dung bedingt, weil die 
erforderliche grofse Um- 
fangsgeschwindigkeit vor 
Beginn jedes Schnittes 
vorhanden sein und wäh« 
rend desselben unter- 


halten werden mufs, so 
dals -jedesmal die der 
Transmission und dem 


Sägeblatte ertheilte leben- 
dige Kraft verloren geht. 

Aus diesen Gründen 
ist die Scheere für das 


Zerschneiden der genann- 


ten Halbfabricate in 


letzterer Zeit vorwiegend 
inAnwendunggekommen, 
deren meist quadratischer oder rechteckiger Quer- 
schnitt durch die Messer eine nur unbedeutende 
Formveränderung an den Enden erleidet. Bei 
der Construction derselben hat man bis jetzt mit 
Vorliebe für die Bewegung des Messerschlittens 
ein Excentrik und für den Betrieb eine Zwillings- 
Dampfmaschine ohne Schwungrad mit doppelter 
oder 3facher Zahnradübersetzung angewendet 
und kam dadurch auf eine horizontale Anord- 
nung des ganzen Werkzeuges, um den schweren 
Ständer zu vermeiden, den die sonst bei Scheeren 


meist übliche und rationelle verticale Construc- 


EEE 


tion bedingt. Abgesehen von dem hierdurch her- 
beigeführten grolsen Raumbedarf ist die Ueber- 
tragung der Kraft von dem Excentrik auf die 
gradlinige Bewegung für den vorliegenden Fall 


nicht vortheilhaft, weil die Geschwindigkeit und 
darnit auch der Kraftbedarf in zu rapider Weise 


wachsen und gegen das Ende des Schnittes 
wieder abnehmen. Das Getriebe mufs daher für 
die ungünstigste Hebellänge. des Excentriks be- 
rechnet werden und sind Zahnradbrüche unver- 
meidlich, wenn dies nicht geschieht, während 
andererseits die für die günstigeren Stellungen 
zu grolse Stärke namentlich der Betriebsmaschine 
eine Dampfverschwendung herbeiführen mufs, da 
der Mangel des Schwungrades die Expansion 
unmöglich macht. Die geringe Endgeschwindig- 
keit des Messers ist insofern nachtheilig, als die- 
selbe die Bildung eines Grates begünstigt, der 
sich zwischen die Messer klemmt und den Rück- 
gang derselben sehr erschwert, so dafs auch 
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dieser theilweise unter Volldampf erfolgen muls. 
Man hat daher mehrfach den hydraulischen Be- 
trieb für diese Scheere in Vorschlag und wohl 
auch stellenweise zur Ausführung gebracht (siehe 
u. a. Bericht von J. Riley vor. Nummer d. Ztschr.), 
seht ıman aber dabei zur Errichtung einer Dampf- 
pumpe und eines Accumulators über, wie dies 
meistens als erforderlich betrachtet wird, so ent- 
steht eine complicirte Einrichtung, die nament- 
lich bei dem hohen hier erforderlichen hydrau- 
lischen Druck, vielen Betriebsstörungen aus- 
gesetzt ist. 

Diese Erwägungen veranlalsten mich, die di- 
recte Uebertragung des Dampfdruckes auf Wasser 
in Vorschlag zu bringen, als die Herren 
L. W. Breuer, Schumacher & Co. in Kalk meine 
Ansicht über die Construction solcher Scheeren 
verlangten, und ist es den gemeinschaftlichen Be- 
mühungen, sowie der Einsicht der Verwaltung 
der Werke der Soeiete John Cocqueril in Se- 
raing zu verdanken, dals eine solche nach vor- 
stehender Figur bereits ausgeführt und in Betrieb 
gesetzt worden ist. 

Auf einer Grundplatte von 1,2 X 3,0 m steht 
ein Dampfeylinder, dessen Kolben von unten 
durch die Hand gesteuerten Dampfdruck erhält. 
Dieser wird durch die Kolbenstange unmittelbar 
auf das Wasser übertragen, welches in dem 
oberen Cylinder enthalten ist und zwar mit einem 
Flächenverhältnils, welches die Erzeugung eines 
hydraulischen Druckes bis zu 500 kg pro gem 
gestattet. Mit diesem wird der grolse hydrau- 
lischeKolben niedergedrückt, der auf den Scheeren- 
schlitten wirkt und dessen Gylinder in dem Holme 
des nebenstehenden Gerüstes befestigt ist. Die 
Verbindung des Holmes mit der Traverse, welche 
das untere feststehende Messer trägt, wird durch 
4 Schraubenbolzen gebildet, so dafs die Ständer 
nur zur Führung des Scheerenschlittens dienen. 
Nach Beendigung eines Schnittes wird der 


Schlitten durch Gegengewichte gehoben, wenn in- 
folge des Austrittes des Dampfes der Dampf- 
kolben sinkt. Das Wasser tritt dann in den 
kleinen hydraulischen Cylinder zurück, und es ist 
eine Vorrichtung vorhanden, durch welche das 
etwa durch Undichtigkeiten Verlorene ersetzt wird. 
Der Querschnitt der Dampfeinströmung ist so be- 
messen, dals zu Anfang der volle Druck zum 
Abscheren des Blockquerschnittes entsteht, der- 
selbe aber dann mit dem letzteren abnimmt, in- 
dem bei dem schnellen Aufgange” des Kolbens 
eine Drosselung und theilweise Expansion des 
Dampfes eintritt. Die Geschwindigkeit des 
letzteren nimmt indessen während des Schnittes 
zu und hierdurch wird die Entstehung eines 
Grates am untern Rande der Schnittfläche ver- 
mieden, indem das Material abreilst, sobald die 
Messer einander gegenüberstehen. Um der Ge- 
fahr entgegenzutreten, dals bei einem Leergange 
der Dampfkolben mit zu grofser Geschwindigkeit 
emporgeschnellt wird, ist in der hydraulischen 
Leitung ein Ventil eingeschaltet, welches beim 
Hingange den Querschnitt verengt, beim Rück- 
gange denselben aber ganz frei lälst. 

Die Schere, welche in Seraing in Betrieb ist, 
genügt für Blöcke bis zu 150 X 150 mm Quer- 
schnitt und das System ist für jede in der Praxis 
vorkommende Abmessung anwendbar. Das Werk- 
zeug ist in der Construction äulserst einfach, in 
der Behandlung und Steuerung so leicht zu be- 
dienen wie ein Dampfhammer, bezüglich der Ge- 
fahr für Bruch aber ungleich sicherer als letzterer. 
Mag auch das Prineip nicht neu sein, so ist 
jedenfalls die Anwendung eine eigenthümliche 
und es unterliegt keinem Zweifel, dals die Hy- 
draulik in dieser Weise noch zu vielfachen | 
Zwecken dienlich gemacht werden kann, wo. 
dieselbe jetzt infolge der irrigen Ansicht, dafs 
stets ein Pumpwerk mit Aceumulator nöthig sei, 
vermieden wird. 


Doppelte Dampfscheere zum Schneiden von Eisenschrott. 
Gebaut von der Friedrich Wilhelms-Hütte zu Mülheim a. d. Ruhr. 
(Mit Zeichnung auf Blatt IL.) 


arunann 


Die auf Blatt 1I dargestellte Scheere dient 
zum Schneiden von Eisenschrott aller Art. Die 
mittlere Scheere von 300 mm Messerbreite und 
130 mm Messerhub soll stark genug sein zum 
Durchschneiden von alten Eisenbahnschienen, und 
die äulsere von 500 mm Messerbreite bei 105 mm 
Hub zum Schneiden von alten Kesselblechen in 
Streifen von 300 mm Breite. 

Die zugehörige Dampfmaschine hat einen 


nn 


Dampfeylinder von 3865 mm Durchmesser bei 
392 mm Kolbenhub. Die Zahnräder haben 13 
und 88 Zähne, eine Zahnbreite von 120 mm 

und 78 mm Theilung. 
Das Gesammtgewicht der Scheere BE 
20200 ke. | 
Die Scheere wurde für das Walzwerk Wetzlar | 
ausgeführt und entspricht vollständig den an sie 
gestellten Anforderungen. | 
R 


Blatt II. 


pfoceeze zum Schneiden von Sisenschzoff, 


Doppelte De 


-Wilhelms- Hütte zu Mülheim a 2. Ruhr. 
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Ueber die Verwendung des Flufseisens als Constructions- 
Material. 


Von $. P&risse. 


Vortrag, gehalten in der Societe des Ingenieurs civils. 
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Anfang 1884 hielt S. Periss& in dem Verein 
der französischen Civilingenieure einen sehr in- 
teressanten Vortrag über die Verwendung des 
Flufseisens, welcher. weiter verbreitet zu werden 
verdient. Die Anwendung desselben hat sich in 

Frankreich am stetigsten entwickelt, eine Er- 
scheinung, die auch von englischen Ingenieuren 
zugestanden wird. In einem Vortrage Barnabys 
im Institut der Naval Architeets im März 1875 
theilte derselbe mit, dafs er und der Admiral 
Stewart die Verarbeitung des Flulseisens auf den 
Schiffswerften zu Lorient und Brest in Augen- 
schein genommen hätten, und rühmte hierbei 

_ sowohl die Qualität des verarbeiteten Materials, 
wie die Sicherheit bei seiner Verarbeitung. 
Den englischen Schiffsconstructeuren machte 
Barnaby keinen Vorwurf, aber den Producenten, 
welche, wie er sagte, den französischen Hütten 
gegenüber im Rückstande seien. Damals be- 
fanden sich die Panzerschiffe Redoutable, Terrible 
und Tempete auf den genannten Schiffswerften 
im Bau. Im October 1874 waren für diese 3 
Schiffe 600 t Bleche, Bessemer- und Martin- 
Siemens-Metall verwandt und 12000 m profilirtes 
Flufseisen lagerte auf den Baustellen. Nach Perisse 
steht es zweifellos fest, dafs der französischen 

‘ Marine das grolse Verdienst gebührt, allen an- 
deren Marinen mit der Anwendung des Flulseisens 
zu den Rümpfen der Kriegsschiffe vorangegangen 
zu sein. Eigenthümlich ist die Art und Weise, 
wie dasselbe zur ersten Verwendung gelangte. Am 
1. August 1870 war dem Walzwerke von Terre- 
Noire für den Hafen von Lorient die Lieferung 
von 80 t Bleche und Winkeleisen in besserem 
Eisen (fer sup6rieur) übertragen worden. Als 
die Ingenieure eingehender die Qualitäten des 
gegossenen Metalls prüfen wollten, welches die 
Hütte in regulärer Weise angefertigt hatte, machte 
das Walzwerk Terre-Noire den Vorschlag, die Bleche 
und Winkel aus weichem Bessemermetall statt aus 
Eisen zu liefern. Hierüber entstand ein erregter 
Schriftwechsel zwischen der Marineverwaltung 
und dem Walzwerke. Erstere wies die Producte 
vollständig zurück und erklärte, Eisen und nicht 
Stahl bestellt zu haben. Auf des Directors der 
Schiffbauten , Bassys, inständige Vorstellungen 
hin wurden die gegossenen Producte ange- 
nommen, um beim Bau der Schiffe verwandt 
zu werden. Das Werk Terre-Noire hatte sich 


schon seit 1865 mit der neuen Fabrication von 
Flulseisen beschäftigt. Durch Anwendung reicher 
Ferro-Mangane und des Martin - Siemens Ver- 
fahrens hatte Terre-Noire ein Metall hergestellt, 
von dem Fairbairn, dem dasselbe 1870 zur Unter- 
suchung überschickt worden war, sagte, dals es 
in bezug auf Streckbarkeit und Leichtigkeit der 
Dehnung alle ihm bekannten Producte überträfe. 
Schneider & Co. in Creuzot hatte ebenfalls die 
Production sog. weichen Stahls mit Energie auf- 
nommen, so dals im März 1873 die Lieferung 
der Bleche, Winkel und Profilbalken für den 
Bau der 3 Kriegsschiffe Redoutable, Terrible und 
Tempete zwischen Terre-Noire und Creuzot ge- 
theilt werden konnte. Seit 1874 sind alle Kriegs- 
schiffe in Frankreich aus Flulsmaterial nach den- 
selben Principien wie die 3 erwähnten Schiffe 
erbaut worden. Nach dem Bulletin du comite 
des forges ist die Production der Flulseisen- 
bleche in den Jahren 1878 bis 1882 von 
10 324 t auf 21340 t gestiegen. 
“ Eigenschaften des Flu[lseisens (acier 
doux). — Bleche. — Nach den Submissions- 
bedingungen werden 3 Proben verlangt: Kalte 
Proben, Proben in der Hitze und Härtungsver- 
suche. 

Kalte Proben: Der nicht geglühte Probe- 
stab hat einen rechteckigen Querschnitt von 30 
mm Breite, bei einer Stärke gleich der Blech- 
dicke. Die Länge des prismatischen Theiles be- 
trägt immer genau 200 mm. Die während 5 
Minuten beizubehaltende Anfangsbelastung ist so 
festgesetzt, dals sie eine Zugspannung hervor- 
bringt, welche 0,8 der Minimalfestigkeit beim 
Bruch entspricht. Die mittlere Bruchbelastung 
pro qmm des ursprünglichen Querschnitts und 
die mittlere Gesammtdehnung müssen folgende 
Minimalzahlen ergeben : 

Für Bleche der Schiffsrümpfe von 6 bis 
20 mm Stärke in der Richtung der geringsten 
Festigkeit 

Bruchfestigkeit 45 kg pro qmm 

Dehnung 20% 

Für Deckbleche von 6 bis 10 mm Stärke 


Bruchfestigkeit nach der Längsrichtung 48 kg 
Querrichtung. 44 „ 


22% 


18% 


” ” ” 


Dehnung nach der Längsrichtung 


- r „ Querrichtung 
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Für dünne Bleche nimmt die Minimalfestig- 
keit zu und die Dehnung ab. Bei Blechen über 
20 mm Stärke ist die Bruchfestigkeit nicht 
grölser als 44 kg, aber die Dehnung von 20% 
bleibt dieselbe. 


Probe in der Hitze: Aus einem Blech- 
stück wird eine halbkugelförmige Kalotte her- 
gestellt mit flachem Rande, welcher in der ur- 
sprünglichen Ebene des Blechs erhalten bleibt. 
Der innere Durchmesser der Halbkugel ist gleich 
der 40 fachen Blechstärke und der kreisförmige 
flache Rand hat diese 10 fache Dicke zur Breite. 
Aufserdem wird bei Blechen von mehr als 
5 mm Dicke ein Kasten mit quadratischer Basis 
und winkelrecht vorstehenden Rändern hergestellt. 
Die Basis des Kastens hat die 30fache Blech- 
stärke zur Seite und die Breite der Ränder ist 
gleich der zehnfachen Stärke. Diese Stücke, 
mit allen Vorsichtsmalsregeln für Stahlarbeiten 
ausgeführt, dürfen weder Risse noch Sprünge 
zeigen. 

Die Härtungsversuche werden angestellt mit 
Stäben von 26 cm Länge und 4 cm Breite, 
sowohl der Länge wie der Quere nach heraus- 
geschnitten. Gleichmälsig erhitzt bis zum wenig 
dunkeln Kirschroth, nachher in Wasser von 
28° gehärtet, sollen die Stücke unter der Wirkung 
der Presse ohne Spuren von Bruch zu zeigen, 
eine bleibende Krümmung annehmen können, 
deren kleinster, innerer Radius nicht grölser sein 
soll als die Dicke des Stabes. 


Profilirte Stücke: Die kalten Proben 
werden ausgeführt mit Probestäbchen von den- 
selben Dimensionen wie bei den Versuchen der 
Bleche, aber nur der Walzrichtung nach heraus- 
geschnitten. Die mittlere Bruchbelastung und 
die dazugehörige Dehnung sind folgende: 


Für Winkel und T-Profile: 
Minimalfestigkeit . 48 kg pro qmm 


Dehnung . . .. 22% 

Für- Doppel T-Profile: 
Minimalfestigkeit 46 kg 
Dehnung 18 % 

Hitzeprobe für Winkel: Man _ falst 


ein Ende und bildet einen Muff dergestalt, dafs, 
während der eine Schenkel des Winkels in seiner 
Ebene verbleibt, der andere Schenkel einen Cy- 
linder bildete mit einem inneren Durchmesser 
gleich der 31/3 fachen Breite des Schenkels. Ein 
anderes Winkelstück wird so weit auseinander 
gebogen, bis die beiden inneren Flächen an- 
nähernd in derselben Ebene liegen. Endlich 
wird ein drittes Stück so weit zusammengebogen, 
bis sich die beiden Schenkel berühren. Es dür- 
fen sich bei diesen Versuchen weder Risse 
noch Sprünge zeigen. Bei T- und Doppel-T- 
Profilen werden ähnliche Versuche angestellt. 
Die Härtungsversuche bei den profilirten 
Stäben sind dieselben wie bei den Blechen, nur 
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darf hierbei der Radius der Kurve nicht gröfser 
sein als die 1!/; fache Stabstärke. 

Seit mehreren Jahren sind die vorstehenden 
Bedingungen von den französischen Hütten so 
vollständig erreicht, dafs trotz der sorgfältigen 
Proben der Marinecontroleure wenig oder gar 
kein Material zurückgewiesen wird. Die Hütten- 
besitzer sind dergestalt Meister in der Production 
der verlangten Qualitäten geworden, dafs sie sich 
dem Minimum der Festigkeit und Dehnung ge- 
nähert haben, ohne dasselbe zu überschreiten. 


Am schwierigsten bleibt die Erfüllung der Be- 


dingungen hinsichtlich der Härtung, besonders 
bei den mit vieler Sorgfalt untersucht werdenden 
Kesselblechen. Seit einiger Zeit liefern alle 
Stahlwerke der Marine Producte, welche eine 
vollständige Beständigkeit in der Qualität bei 
vollkommener Homogenität darbieten. 


Durch 2 Ministerialerlasse ‚vom December 
1882 und Januar 1883 hat die Marineverwaltung 
die oben erwähnten Submissionsbedingungen 
dahin abgeändert, dafs die Bleche und profilirten 
Balken für die im Bau begriffenen Schiffe statt 
der früheren Versuchsresultate die folgenden bei 
den Festigkeitsversuchen ergeben sollen: 


Bleche: 

Bruchfestigkeit : 40 kg 
Dehnung nach der Querriehtuns 24% 
Profilirte Balken: 
Bruchfestigkeit 38 kg 


Dehnung mach der [Anserehtate 26% 
bei 200 mm Länge des Probestabs. 

Man hat also 5 kg an Festigkeit geopfert (45 kg 
auf 40 kg), um eine Vergröfserung der Dehnung 
von 20% auf 24% zu erreichen. Dieses Vor- 
gehen hat um so mehr überrascht, weil auf den 
Walzwerken angestellte Versuche bei der ver- 
langten Festigkeit von 45 kg eine Dehnung von 
22 bis 23% ergeben haben. Der Marineingenieur 
Barrier-Fontaine in Toulon, dessen Meinung über 
diese Aenderung in den Submissionsbedingungen 
von Perisse eingeholt wurde, hält die Vermin- 
derung der Bruchfestigkeit auf Kosten einer 
gröfseren Dehnung nicht für angezeigt, weder im 
Interesse des Schiffsbaus, noch wegen der Sicher- 
heit beim Stranden. Er glaubt, dafs man sich 
durch diese Bestimmungen einer grölseren Ho- 
mogenität des Materials versichern und sich gegen 
Unfälle, hervorgerufen durch den Mangel an 
Homogenität des Materials, schützen will. Bis 
jetzt hat die französische Admiralität die schärfsten 
Submissionsbedingungen. Die englische Admiralität 
verlangt 41 kg Bruchfestigkeit bei 20 % Minimal- 
dehnung, Tlarde Register 42,5 kg Festigkeit bei 
20% Dehnung, Liverpool Underwriters Register 
44 kg pro qmm Festigkeit, Dehnung nicht be- 
kannt. Der Chefingenieur West der letztgenannten 
Gesellschaft verlangte in der Institution of naval 
architeets unter Zustimmung der anwesenden 
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Ingenieure eine Erhöhung der Bruchfestigkeit auf 
47,25 kg pro qmm. 

Eine Einschränkung macht Barrier-Fontaine hin- 
sichtlich der dem Seewasser unmittelbar ausgesetzten 
Bleche. Nach seinem Dafürhalten sind Versuche 
mit Flufseisenblechen verschiedener Qualitäten 
über deren Widerstand gegen die Einflüsse des 
Seewassers anzustellen. Kommt man dabei zu 
dem Resultate, dafs nur die extraweichen Fluls- 
eisenbleche mit 38 bis 40 kg Festigkeit gut er- 
halten, so wird man die Aulsenseiten der Schiffe 
aus diesem Material herstellen. Für alle inneren 
Theile schlägt Barrier - Fontaine möglichst festes 
Material vor. Perisse hält Flufseisen mit einer 
Bruchfestigkeit von 44 kg pro qmm, einer Deh- 
nung von 22 % bei einem Probestäbehen von 
200 mm Länge nach dem heutigen Stande der 
Industrie für das beste Metall. Als Beitrag hin- 
sichtlich des Einflusses der Länge der Probe- 
stäbe auf den Procentsatz der Dehnung theilt 
Periss&e folgende Tabelle aus beinahe 1000 Ver- 
suchen mit, 


Charakter Bach: Mittlere || = 

des be- | Dehnungen = © =) 

nicht geglühten Metalls |!astung | bei bei [= 8 

200 .mm | 100 mm 

Wenig harte Sorten 60 14 117—18|1: 1,24 

mittlere „ d 55 16 20 11:1,26 
mittlere wenig weiche. 

Sorten 50 19 24 |1:1,28 

Weiche Sorten . 143—45[22—23| 30 11:1,33 


Perisse verlangt dann noch das Anstellen 
von Festigkeitsversuchen gegen Stölse, möglichst 
genaue Versuche über die Elasticitätsgrenze und 
selbstregistrirende Versuchsapparate. Am ein- 
gehendsten über die Verarbeitung des Fluls- 
materials hat 1875 Barba und 1881 Barrier- 
Fontaine geschrieben. Perisse, der in den ver- 
schiedensten Werkstätten die Verarbeitung des 
Flulseisens verfolgt hat, falst seine Erfahrungen 
hierüber in folgenden Sätzen zusammen: 

l. Bei der Arbeit in der Hitze ist zu 
vermeiden, dafs die Arbeit fortgesetzt wird bei 
einer Temperatur niedriger als Dunkelrothglut, 
dafs die Stücke ungleichmälsig erhitzt und un- 
gleichmälsig abgekühlt werden, dafs Schläge 
aulserhalb der erwärmten Stellen angebracht 
werden. 

Es ist so viel als möglich von Holzhämmern 
Gebrauch zu machen. Die Bearbeitung eines 
jeden Stücks, welches einer wichtigen Schmiedung 
unterzogen ist, ist mit einem Glühprocels zu be- 
schliefsen. Beim Biegen der Stücke ist haupt- 
sächlich die Presse anzuwenden. 

2. Bei der Arbeit im Kalten ist das Hämmern 
so viel als möglich durch die Arbeit der Maschine, 
welche allmählichere und continuirliche Drucke 
gestattet, zu ersetzen. Als Schlufs einer wich- 
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tigen Bearbeitung mit dem Hammer ist stets ein 
Glühverfahren anzuwenden. Auf das Schlagen 
der Nietlöcher ist ein Ausbohren des deformirten 
Nietlochrades folgen zu lassen. 

3. Zum Nieten verwende man Nieten aus 
extraweichem Flufseisen allemal, wenn dieselben 
durch Maschinenwirkung zu versetzen sind; hier- 
bei sind aber die Nieten in einem Ofen gleich- 
mälsig auf helle Kirschrothglut zu erhitzen. Ist 
man jedoch gezwungen, von Hand zu nieten, so 
sind Eisennieten von Extraqualität zu verwenden. 
Die Nietkolonnen sollen aus ausgezeichnetem 
Personal bestehen und kleine Oefen zur passenden 
Erwärmung der Nieten zur Stelle sein. 

Vortheile der Schiffsrümpfe aus Flufsmetall: 

1. Niedriger Preis, 

2. Leichtigkeit, welche eine Erhöhung der 
Fracht gestattet, 

3. Bessere Bedingungen im Fall des Strandens. 

Die Anwendung des Flufsmetalls bei Civilbauten, 
Brücken, Gebäuden etc.etc. hat sehr rasche Fort- 
schritte nicht gemacht, besonders nicht die Ver- 
wendung des weichen Materials. Die beste Zu- 
sammenstellung über die Verwendung des Fluls- 
eisens beim Brückenbau hat Jeans in seinem 
Werke Steel, its history, manufacture and use 
gegeben, und Periss& theilt einen Auszug daraus 
mit. 1863 fing man in Holland an, Flufsmetall 
zur Construction fester Eisenbahnbrücken zu ver- 
wenden (Limburg, Mastricht). Die Gitterbrücken 
haben 30 m Spannweite und 4,5 m Breite. 
Bruchfestigkeit der Bleche nach beiden Richtungen 
64 kg. 1864 erbaute Worthington eine Eisenbahn- 
drehbrücke über den Kanal Sankey. Die elastische 
Durchbiegung bei einer Belastung von 3200 kg 
pro laufenden Meter betrug 25,4 mm, verschwand 
aber vollständig nach der Entlastung. Die 6 und 
11 mm starken Bleche brachen noch nicht bei 
56,5 kg. 1880 gröfste feste Eisenbahnbrücke 
über den Missisippi bei St. Louis. Mittlere Oefi- 
nung durch Bögen von 157 m Spannweite über- 
spannt, während die Seitenöffnungen 151,6 m 
Weite haben. Das verwandte Material hat eine 
Elastieitätsgrenze von 27 kg und zerbricht noch 
nicht bei 66 kg. 1883 Brooklynbrücke, die be- 
deutendste Flulsmetallbrücke eröffnet. Mit der 
Verwendung weichen Materials beim Brückenbau 
geht man nur sehr langsam vor. Empfehlens- 
werth dürfte das neue Material nur sein für 
grolse Spannweiten, bei denen das Eigengewicht 
der Brücke gröfser ist als die zufällige Belastung 
oder bei Brücken, für welche Leichtigkeit sehr 
erwünscht ist (Roll- und Drehbrücken). Bei 
grofsen Brücken redueirt sich die Stärke der zu 
nietenden Stücke, was sehr vortheilhaft ist. 
Creuzot hat in den letzten Jahren sehr rationelle 
Constructionen geliefert für 2 Drehbrücken, für 
die Bassins von Bordeaux, 1 Drehbrücke für die 
Orneschleuse bei Caön und mehrere Paketboote 
für die französischen Seearsenale, im ganzen 
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.1500 t. Bei allen diesen Bauwerken wird das 
Material beansprucht mit 10 kg pro qmm, d. i. 
!/; der Bruchfestigkeit. Die Elastieitätsgrenze 
des Metalls ist 25 kg, Dehnung 20% bei einer 
Probestablänge. von 100 mm (ca. 16% bei 
200 mm Länge), Bruchfestigkeit 50 kg. 

Perisse kommt dann auf das Thomas-Gilchrist- 
verfahren zu sprechen und erwartet von der Ein- 
führung dieses Processes sowohl eine Verschiebung 
der Preise wie der Productionscentren des Fluls- 
metalls. Er führt an, dafs die Stahlwerke von 
Joeuf bei Longwy mit der französischen Ost- 
bahn eine Lieferung über 200000 t Schienen 
in diesem neuen Metall abgeschlossen haben 
(25000 t pro Jahr). Nach Perisse hat man es 
bis jetzt noch nicht zur sicheren Herstellung 
homogener Gulsstücke gebracht. Das neue Guls- 
metall hat die Eigenthümlichkeit bezüglich seiner 
chemischen Zusammensetzung, dafs das halbharte 
Metall, welches ziemlich gut sich härten lälst, 
sehr wenig Kohlenstoff enthält, nur 2/1000, wäh- 
rend das sehr weiche Metall !/jo0oo hat. Hieraus 
erklärt sich zum Theil die Schwierigkeit, grolse 
sehr homogene Gulsstücke zu erhalten. Die Ein- 
führung der Flulsmetallbalken statt der eisernen 
Deckenbalken hält Periss& nur dann für empfehlens- 
werth, wenn beide Materialien einander gleich 
im Preise stehen. — 

Ueber die Verwendung des Flulsmetalls zu 
Maschinentheilen, besonders zu Kurbelwellen 
scheinen die Ansichten über die hierfür geeignete 
Qualität sowohl, wie über die Bearbeitung der 
Wellen sehr weit auseinander zu gehen, so dals 
auf diesem. Gebiete jede Fabrik ihre eigene Me- 
thode der Bereitung und Bearbeitung des Materials 
zu haben scheint. Bis 25 cm starke Wellen 
will Perisse schmieden und ihnen dadurch bei 
entsprechendem Hammergewicht eine vollkommene 
Homogenität geben. Bei Wellen von 25 bis 
28 cm hält er eine gleichmälfsige Erhitzung und 
Abkühlung bis in den Kern der Flufsmetallmasse 
nicht mehr für möglich und glaubt auch nicht 
an die Möglichkeit, Wellen von vollständiger 
Homogenität durch Schmieden mit grofsen 
Hämmern herzustellen. — 

An diesen Vortrag schlols sich eine inter- 
essante Discussion, in welcher die verschiedensten 
Ansichten zum Ausdruck kamen. Canovetti 
vermilst Zahlen über die Elasticitätsgrenze, hält 
ebenso wie P. die Zahl für die Elasticitätsgrenze 
für sehr wichtig und verlangt eine möglichst ge- 
naue Bestimmung dieser Zahl. Ebenso wünscht 
er Festigkeitsversuche durch Stols, weil dieselben 
mehr der Wirklichkeit entsprechen und selbst- 
registrirende Versuchsapparate. 

Gautier führt die Darstellungsweisen des 
Flulsmaterials auf. Er verlangt die Verwendung 
von Stahl, dessen Festigkeit 25 kg nicht über- 
steigt und dessen Dehnung nicht geringer als 
25 bis 26°), ist. G. ist der Meinung, dafs ein 
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homogenes, weiches Flufseisen sicherer durch 
den Martin - Siemens als durch den Bessemer- 
procels hezustellen ist. Als Beweis führt er den 
Unfall auf der Livadia an und behauptet, dafs 
der Fabrikant der Livadiableche aus Angst vor 
zu später Lieferung zur Änfertigung der Bleche 
den Bessemerprocels angewandt hat. (Snelus 
bemerkt a. a. O., dals die Bleche der Livadıa 
bei den Zerreilsproben ausgezeichnete Resultate in 
bezug auf Festigkeit, Dehnung und Contraction 
ergeben haben und hält deswegen die Zerreils- 
probe nicht für malsgebend.) 

Morandie&re geht zur Prüfung der Stahl- 
bandagen auf der französischen Ostbahn durch 
Hammerschläge über und theilt mit, dals die 
englische Nord-West-Gesellschaft sich das Fluls- 
material für ihre Kesselbleche selber herstellt 
und den hierfür nicht geeigneten für andere Zwecke 
zurückstellt. Aufserdem fertigt die französische 
Ostbahn die Tragbäume ihrer Wagen von Fluls- 
metall an, wodurch sich mancherlei Vortheile 
ergeben. Da dieselben aber erst seit 1878 in 
Gebrauch sind, stehen endgültige Erfahrungen 
hierüber noch aus. 

Seyrig behandelt in sehr emgehender Weise 
die Brückenconstructionen aus Flulsmetall. Auch 
er hält die Bestimmung der Elasticitätsgrenze 
für sehr wichtig, schlägt aber schlielslich doch 
vor, nach einem Bruchtheil der Bruchfestigkeit 
die Berechnungen aufzustellen, weil die Elastici- 
tätsgrenze fast immer schlecht bestimmt und in 
der Regel unbekannt ist. Nach den durch Knut 
Styffe veröffentlichten Versuchsresultaten liegt das 
Verhältnifs des Coefficienten des Bruchs zu dem 
der Rlasticitätsgrenze zwischen 1,5 und 1,8, also 
im Mittel ca. 1,7 für Eisen, während es für 
Flulsmetall 1,6 bis 2,0 ist. 

Nach den Versuchen der österreichischen 
Staatsbahngesellschaft ist dies Verhältnis für 
Flufsmetall 2,2 bis 2,6. Seyrig berechnet nun 
nach diesen Verhältnissen die Elasticitätsgrenze 
und nimmt als zulässige Beanspruchung !/3 hier- 
von. Dann kann man dasselbe nur um !ıo 
höher als Eisen belasten. Seyrig hält einen Sicher- 
heitscoefficient gleich 5 für ausreichend, so dafs 
man also Flufsstahl von 42 kg bis 48 kg Bruch- 
belastung ganz sicher mit 8,4 kg bis 9,6 kg je 
nach seiner Güte auch mit 10 kg ohne jede 
Gefahr belasten kann. Er spricht sodann über die 
Verwendung des Flufseisens bei holländischen 
Brücken und die beiHarkort und aufanderen Werken 
angestellten Versuche. Auf der Linie Erbersdorf- 
Würbenthal sind eine Anzahl Stahlbrücken erbaut. 
Man forderte für dies Material Zugfestigkeit 
42 bis 47 kg, Contraction im Bruchquerschnitt 
43 bis 48%. Summe beider Zahlen mulste 
mindestens 85 geben. Man liefs 10 kg pro 
qmm zu. Die Bauten haben sich bewährt. Auf 
der Kremser Linie sind 3 Bauwerke 21,31 und 
37 m Spannweite) aus Stahl erbaut. Bei der 
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31 m weiten Oeffnung entgleiste ein mit 6 Kil. 
Geschwindigkeit fahrender Güterzug, einer der 
entgleisten Wagen wurde gegen die Construction 
geschleudert, wodurch eine Anzahl Constructions- 
theile zerbrochen wurden. Man glaubt nun, 
dals bei einer Eisenconstruction diese Gonstructions- 
theile nur verbogen und deformirt, aber nie ge- 
brochen sein würden und hat bei der Arlberg- 
linie, auf welcher man Stahl für die Brücken 
in Aussicht genommen hatte, auf die Anwendung 
desselben verzichtet. Bei der Monongahela- 
brücke sind folgende Bedingungen für das Material 
aufgestellt gewesen: 
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Giezogene Theile Gedrückte Theile 


kg kg 
Elastieitätsgrenze 31,5 — 35,2 35,2 — 38,7 
Bruchwiderst. gegenZug . 49,7 — 56,2 56,2 — 63,2 
Gesammtdehnung 18°/o 12°/o 


20°/o 

Nach Seyrig sind diese Qualitäten leichter 
durch den Herdprocefs als durch den Bessemer- 
procels erreicht worden. | 

Für die neue Forthbrücke hat man folgende 
Bedingungen: 
Gezogene Theile: Bruchfestigkeit 47,5—52 kg, 
Gedrückte Theile: 53,95 —58,3 kg. 
In beiden Fällen ist die Dehnung 20 %. Aus 
den Versuchsapparaten ersieht man, dafs die 
Festigkeitszahlen erreicht und die Dehnungszahlen 
überschritten sind. Das Material ist durch das 
Martin-Siemensverfahren herzustellen. Nach viel- 
fachen Erwägungen hat das englische Handels- 
ministerium die zulässige Beanspruchung bei der 
Forthbrücke mit Rücksicht auf die Güte des 
Materials auf 11,8 kg festgesetzt. Redner bemerkt 
dann noch, dafs man die Zahl 6 kg pro qmm 
für Eisen in Frankreich nur angenommen hätte, 
weil man vor 50 Jahren nicht klar gewesen ist 
über die Eigenschaften des Materials. Poncelet 
selbst giebt zu, dafs, sobald man vollkommen 
aufgeklärt ist über Eigenschaften und Charakter 
des Metalls, man die Belastungen bis nahe an 
die Elastieitätsgrenze heran vergrölsern kann. 

Jordan bedauert den zu weit gefalsten Rahmen 
des Vortrags und macht besonders auf die grolse 
Veränderlichkeit der Flulsmaterialsorten aufmerk- 
sam. Wenn nach Jordans Ansicht ein com- 
petenter Consument gleichzeitig ein erfah- 
rener Producent ist, so kommt er sehr 
schnell zu dem Ziele, welches er sich ge- 
steckt hat. Er weils, was er für ein Me- 
tall will, und versteht es auch, nach der 
Herstellung zu verarbeilen. Der CGon- 
sument, welcher einzig und allein Con- 
structeur ist, kann schwer befriedigt 
werden. Webb ist zu gleicher Zeit Chef- 
ingenieur der London Nord West Bahn und Di- 
rector der Crew - Stahlwerke. Er verwendet 
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kein Eisen mehr zum Locomotivbau. Bessemer- 
Converter und Siemensofen liefern ihm die 


Metalle nach seinem Wunsch zum grofsen Vor- 
theil seiner Gesellschaft. Stahl ist nach Jordans 
Meinung ein Metall, welches sich mehr der 
Theorie anschmiegt wie das Eisen. Im Norden 
Frankreichs wird ein Flulseisen hergestellt, das 
ohne mikroskopische Untersuchung allgemein für 
gutes Holzkohleneisen gehalten wird. Dasselbe 
widersteht der Härtung, ist geschmeidig wie das 
beste weiche Eisen und schweifst sich ebenso gut, 
wenn nicht besser als Eisen; es brach bei 36 kg 
mit 27 % Dehnung bei 200 mm Probestablänge. 
Seine Elasticitätsgrenze liegt zwischen 23 und 
24 kg. Jordan ist nicht der Ansicht Poncelets 
über das Nieten mit der hydraulischen Presse, 
weil dabei das Metall schneller abkühlt als beim 
Nieten von Hand. 

Dallot spricht gegen die Gautierschen und 
Seyrigschen Bemerkungen. Nach seiner Meinung 
ist im Gegensatz zu Gautier ein weiches Material, 
dessen Elasticitätsgrenze bei 30 kg und darüber 
liegt und welches eine Bruchfestigkeit von 48 kg 
bei einer Dehnung von 22 % hat für den Bau 
der Brücken grolser Weite das geeignetste Metall. 
Dallot geht auf Barbas Mittheilungen über die 
Stahle von Creuzot zurück und auf Hodgkinsons 
und Trescas Untersuchungen über Bruchbelastung 
und Elasticitätsgrenze und spricht sich gegen 
die Aufstellung eines Gesetzes über das Verhält- 
nils der Elasticitätsgrenze zur Bruchbelastung aus. 
Schliefslich stellt er eine Formel auf über das 
Verhältnils der Gewichte und Kosten bei Brücken 
gleicher Spannweite und gleicher Construction 
aus Eisen und Stahl. Für mehrere Beispiele 
von Eisenbahnbrücken von 100 m Spannweite 
und darüber führt er die Rechnung durch und 
findet dabei, dafs z. B. beim Garabit-Viaduct man 
durch Anwendung des Stahls statt des Eisens 
die Hälfte der Kosten hätte ersparen können. 
Bei einer Eisenbahnbrücke von 100 m Spann- 
weite würde man nach seiner Rechnung !/3 und 
bei einer 50 m weiten Brücke immer noch 25 % 
ersparen. Aus demselben Grunde, aus welchem 
die österreichische Regierung die Verwendung 
des Stahls beim Brückenbau verboten hat, hätte 
dieselbe nach Dallots Ansicht auch gegen den 
Bau eiserner Brücken vorgehen müssen. Eine 
Anzahl rumänischer Eisenbahnbrücken ist durch 
den Stols schwimmender Körper bei Hochwasser 
zerstört worden, während andere Brücken dieses 
Landes, welche in anderen Etablissements her- 
gestellt waren, diesem Anprall widerstanden 
haben. Näch Dallot können dergleichen Unfälle 
leicht bei belgischem Eisen vorkommen, dessen 
Bruchfestigkeit höher als 40 kg bei nur 2% 
Dehnung ist. 
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Die Conferenz der Sachverständigen für das Submissionswesen. 


In IN INN 


Die »B. P. N.« bringen über diesen am 13. 
und 14. November im grolsen Sitzungssaale der 
Potsdamer Bahn in Berlin auf Veranlassung des 
Herrn Ministers der öffentlichen Arbeiten abge- 
haltene Conferenz folgenden Bericht: 

Die Versammlung trat nach Begrülsung und 
knapper Einleitung der Verhandlung seitens des 
mit der Leitung der letzteren betrauten Geh. 
Oberbaurath Grütefin unmittelbar in die Be- 
rathung des Punktes 1 der Tagesordnung ein. 
Dieser erforderte das Gutachten der Versammlung 
darüber, ob die neu vorgeschlagenen Bestimmungen 
geeignet sind, einer zu weit gehenden Be- 
rücksichtigung absoluter Mindestge- 
bote wirksam vorzubeugen. 

Diese Bestimmungen weichen von den bisher 
geltenden Vorschriften, welche für öffentliche Sub- 
missionen sich im wesentlichen auf die Be- 
stimmung beschränken, dafs die Auswahl unter 
den drei Mindestfordernden vorbehalten bleibt, zu- 
nächst darin ab, dafs der Grundsatz an die 
Spitze gestellt ist, es dürfe der Zuschlag nur 
einem in jeder Beziehung annehmbaren Gebot, 
welches die tüchtige und rechtzeitige Ausführung 
der betreffenden Arbeit garantirt, ertheilt werden. 
Im einzelnen sollen deshalb neben den nicht 
probemälsigen Angeboten solche von vornherein 
ausgeschlossen werden, bei welchen der Preis 
in offenbarem Milsverhältnifs zu den Selbstkosten 
steht. Unter den übrigen bleibt die Auswahl 
unter den drei Mindestfordernden vorbehalten 
und zwar soll der Zuschlag demjenigen ertheilt 
werden, dessen Angebot nach allen Seiten und 
zwar nicht blos in finanzieller Hinsicht als das 
günstigste anzusehen ist. eteris paribus_ ist 
thunlichst auf Berücksichtigung der in der Nähe 
der Lieferungsstelle wohnenden Öfferenten Be- 
dacht zu nehmen. 

Principiell abweichend von der Vorlage ver- 
langt Herr Maurermeister Evers-Hannover 
unbedingten Ausschluls des Mindestfordernden, 
Baumeister Fehlisch Ausschlufls desselben, 
sofern sein Angebot nicht den veranschlagten 
Minimalpreis erreicht, Herr Mühlich und 
Herr Franz-Hannover, wenigstens für Hand- 
werker, desgl. Herr Rathsmaurermeister Sch wa- 
ger-Berlin. Herr Mach-Charlottenburg will 
den Höchst- wie den Mindestfordernden aus- 
geschlossen , dem alsdann verbleibenden Mittel- 
gebot den Zuschlag ertheilt wissen. Eine 
andere Gruppe von Rednern hält diese Vor- 
schläge für unausführbar, will aber theils die 
Beurtheilung der Frage, ob ein Angebot unver- 


hältnifsmäfsig niedrig, an bestimmte feste Merk- 
male, etwa einen bestimmten Procentsatz unter 
dem Mittelgebot geknüpft wissen, oder doch 
nicht noch durch das Moment der Erheblich- 
keit des Mifsverhältnisses complieirt sehen. Zu- 
gleich wird die Mitwirkung von Sachverständigen 
urgirt, theils zur Beurtheilung der Qualität der 
Leistung (W olff-Gladbach), theils zur Festsetzung 
des Minimalpreises (Fehlisch-Berlin), theils zur 
Festsetzung specieller Lieferungsbedingungen für 


‚den verschiedenen Bedarf der Industriezweige, 


durch welche die Ermittelung des wirklichen 
Mindestgebots, d. h. des mit Rücksicht auf die 
Qualität günstigsten, sichergestellt würde (Di- 
rector Delbrück -Züllichau). 

Entgegen der von Herrn Evers bekämpften 
Einrichtung der engeren Submissionen will Herr 
Lueg (Gutehoffnungshütte bei Oberhausen) Er- 
weiterung derselben auf alle Lieferungen im 
Werthe von weniger als 20000 «#% und für 
Lieferungen, bei denen besondere Betriebsein- 
richtungen oder besonderes persönliches Vertrauen 
in Frage kommen, erstreckt wissen. Herr 
Behrens-Berlin will, indem er, wie der Vor- 
redner, im übrigen der Vorlage zustimmt, den 
Ausschluls von Öfferenten, welche hinter dem 
Selbstkostenpreise zurückbleiben, nur nach An- 
hörung und Würdigung der Gründe für die - 
Preisstellung bei den Geboten; Herr General- 
secretär Stumpff dagegen will dem Mindestfor- 
dernden bei Ablehnung der Offerten Stellung 
vor ein Schiedsgericht gestatten. Herr Schwartz- 
kopff tritt Herrn Behrens unter Berufung auf 
die Lage der Locomotivenproduction bei, will 
aber zugleich völligen Ausschluls des Mindest- 
fordernden. Ebenso stellte sich Herr Grund- 
Breslau, Druckenmüller-Berlin und Berg- 
hausen-Köln auf den Standpunkt der Vorlage, 
letzterer will aber nach Einrichtung sachverständiger 
Gewerbecommissionen das Submissionswesen später 
ganz beseitigt wissen, am liebsten auch jetzt 
schon der Regierung völlig freie Wahl unter 
den Submittenten lassen, dagegen keine ver- 
schiedene Behandlung von Handwerk und In- 
dustrie. Eine Abstimmung fand nicht statt. 

Punkt 2 behandelt die Malsregeln zur Be- 
seitigung der Uebelstände, welche aus der Ver- 
öffentlichung hervorgehen. 

Herr Reg.-Rath a. D. Seebold (Generaldi- 
rector der Union Dortmund) will sowohl Geheim- 
haltung der Submissionsergebnisse seitens der 
Behörden und Beamten, als seitens der Offe- 
renten, seitens der letzteren wenigstens bezüglich 
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der Concurrenzgebote , vorgeschrieben wissen. 
Herr Berghausen-Köln will keine Eröffnung und 
Mittheilung der Offerten 
termin, während Herr Behrens-Berlin dem An- 
trag Seebold sich anschliefst und überdies den 
Inhalt der Angebote nicht mit Namen, sondern 
nach Nummern geordnet bekannt geben lassen 
will. Wolff-Gladbach ist gegen diese Malsregel, 
wünscht aber weitgehende Geheimhaltung und 
Einrichtung eines officiellen Submissionsan- 
zeigers. 

Bei dieser Gelegenheit wurde ausnahmsweise 
durch die Abstimmung Einstimmigkeit darüber 
constatirt, dafs 'Nichtbetheiligte von dem Sub- 
missionstermin völlig auszuschliefsen sind. 

3. Die Zulassung der Gebote nach 
Procenten des Anschlages wurde ein- 
stimmig verworfen. 

4. Mehr- oder Minderlieferung. Herr Ge- 
neraldirector Lueg weist auf den Uebelstand 
hin, dafs bei Ausbedingung des Rechts auf 
Mehrlieferung der Stempel von dem gesammten 
Maximalbetrage auch dann erhoben werde, wenn 
von einer Mehrlieferung abgesehen oder gar eine 
Minderlieferung eingetreten ist. Andere (W olff- 
Gladbach und Stumpff) wollen die Bestimmung 
ganz streichen, wieder andere nur Minder- 
lieferungen ausschlielsen. Jedenfalls mülste bei 
Nachlieferung angemessene Frist gegeben werden. 

5. Zahlung. Herr Lueg, sonst einverstanden, 


bemängelt die Abnahme durch junge unerfahrene 


Beamte und wünscht Geheimhaltung des Fabrik- 


 geheimnisses seitens der letzteren, worauf der 


Vorsitzende mittheilt, dafs bereits Anweisung in 
diesem Sinne ergangen sei. Kuntzemüller 
will feste Frist von 30 Tagen nach der Ab- 
nabme festsetzen, diese aber beschleunigen. 
Herr Berghausen will Anweisung der Zahlung 
und Quittungsleistung auf die Originalrechnung, 
Kühnemann-Berlin will bei verzögerter 
Zahlung nach bestimmter Frist Zinsenzahlung. 
Wolff-Gladbach meint, dafs häufig von der 
Zahlungsanweisung bis zur Zahlung selbst viel 
Zeit verstreicht, wünscht Zahlung durch die 
Reichsbank. Felisch (Berlin) weils Fälle 
langer Verzögerung der Schlulsberechnung und 
will dafür 3 Monat Frist, nach deren Ablauf 
Verzinsung, vorgeschrieben haben. Grund-Breslau 
ist der Meinung, dafs thunlichst beschleunigte 
Abnahme und Zahlung Alles ist, was man er- 
warten kann. Wünscht Durchführung des Ver- 
fahrens, dafs Zahlung ohne vorgängige Quittung 
erfolgen kann. 

6. Gaution. v.d. Zypen-Deutz regt im 
Interesse des Ausschlusses Jeistungsunfähiger 
oder nicht reeller Offerenten, sowie für Gleich- 
stellung mit dem Auslande die Wiedereinführung 
einer Bietungscaution für Öbjecte von über 
30000 «# an. Wolff-Gladbach ist im In- 
teresse der kleinen Gewerbetreibenden gegen den 
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Antrag. Ebenso Euler, wünscht aufserdem 
thunlichst Verkürzung der Garantiezeit. Berg- 
hausen will auch Sparkassenbücher als Gaution 
zulassen. Baurath Köhler will bei längerer 
Bemessung der Garantiezeit die theilweise Rück- 
gabe der CGaution. 

Der Antrag v. d. Zypen wird abgelehnt, in- 
zwischen aber von dem Antragsteller auf die 
Lieferungen für Eisenbahnen beschränkt. 


7. Theilung der Lieferung oder Lei- 
stung in Loose. 


Felisch will nicht Theilung nach Loosen, 
sondern nach Titeln des Anschlages, Baurath 
Köhler ist dagegen, Evers will Materiallieferung 
den Handwerkern selbst zugänglich machen, 
Delbrück dagegen noch weitere Trennung von 
Materiallieferung und Arbeitsleistung im Interesse 
des besseren Lieferungsmaterials. 

8. Mit grofser Mehrheit entscheidet sich die 
Versammlung dafür, dals in den Submissions- 
bedingungen eine Bestimmung aufgenommen 
wird, wonach nach Ablauf einer bestimmten 
Zeit der Submittent von der Offerte zurück- 
treten könne. 


9. In betreff des Ursprungsattestes 
beantragen Lueg, Berghausen und zahlreiche 
Industrielle, dalsOfferenten, welche die zu liefernden 
Gegenstände nicht selbst produciren, gehalten 
sind, den Fabricanten der angebotenen Waaren zu 
nennen. Der Antrag wurde mit der Erwägung 
begründet, dafs ohne Kenntnils der Bezugsquelle 
die Beurtheilung der von der Vorlage in den 
Vordergrund gestellten Qualität der Lieferung un- 
möglich sei, dals hiervon die Möglichkeit eines 
Schutzes der nationalen Arbeit abhänge und dafs 
endlich damit einer am letzten Ende auf eine 
Bedrückung der Production hinauslaufenden Spe- 
culation vorgebeugt werde. 


Der Antrag wurde lebhaft von den Vertretern 
der Textil-, Cement- und Ziegelindustrie unter- 
stützt, ebenso von dem Vertreter des Kölnischen 
Gewerbevereins, von diesem jedoch mit Ausnahme 
der marktgängigen Waaren. 

Von den Vertretern der Berliner Kaufmnann- 
schaft dagegen wurde betont, dafs wenigstens für 
die Lieferung marktgängiger Handelswaare, Ma- 
terialien, insbesondere auch von Ziegeln, dem 
Kaufmann die Angabe der Bezugsquelle, die sein 
Geschäftsgeheimnils sei, erlassen werde, wogegen 
die Industriellen schon mit Rücksicht auf die 
Schwierigkeit der Grenzbestimmung ihren Stand- 
punkt entschieden festhielten. Für Ziegel z. B. 
sei die Angabe des Ursprungs geradezu uner- 
läfslich zur Beurtheilung der Qualität. 

Speciell wurde von einigen Vertretern des 
Baugewerbes das Verlangen der Angabe der Be- 
zugsquelle bei Holz als undurchführbar bezeichnet, 
von dem Vertreter des schlesischen Gewerbe- 
vereins dagegen als unerlälslich hingestellt. 

3* 
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Die Erörterung nahm schliefslich einen ziem- 
lich lebhaften Charakter an. 

10. In betreff der Ueberlassung der der Aus- 
schreibung zu Grunde liegenden Zeichnungen 
etc. wurde mehrseitig anerkannt, dals bei öffentlicher 
Submission thunlichst unentgeltliche Abgaben der 
Zeichnungen u. s. w. verlangt werden können. 
Es wird aber darüber geklagt, dals die erfor- 
derten Beträge öfter die Selbstkosten der Be- 
hörde übersteigen. 

Im Anschluls an diese Discussion wurde von 
Herrn Becker bemängelt, dafs die speciellen 
Unterlagen theils für die freie Bewegung des 
Fabricanten zu sehr ins Einzelne gehen, theils 
aber nicht genau genug sind, um das Verlangte 
bestimmt zu kennzeichnen. Speciell für die 
Locomotivenfabrication wurde der Wunsch aus- 
gesprochen, die vielfach von verschiedenen Ver- 
waltungen verschieden gewünschten Einzelheiten 
an den Locomotiven zu beseitigen. 

Nach dem Abschluls der Tagesordung wurde 
in die Erörterung der besonderen Anträge 
gegangen. 

1. Herr Euler-Kaiserslautern wünscht Be- 
rücksichtigung für die Fälle, in denen Montagen 
durch Schuld Dritter nicht zu der vereinbarten 
Zeit stattfinden können. Er wurde mehrfach 
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unterstützt und wird Erweiterung auf andere 
Arbeiten gewünscht, andererseits wurden Be- 
denken gegen die Belastung der säumigen Mit- 
lieferanten erhoben. 

2 und 3 betreffen Specialitäten der Form 
der Offerte und des Submissionsvertrages. 

Die Gruppe der Anträge 4—7 rührt von den 
Vertretern der Baugewerbe her und betrifft die 
allgemeinen Vertragsbedingungen für Hochbauten. 

Bezüglich der Zusammensetzung des Schieds- 
gerichts wird verlangt, dals die Schiedsrichter 
Berufsgenossen des Unternehmers seien, während 
der Obmann ein Beamter sein kann; Herr Stumpf 
und Genossen wollen nur der Regierung die 
Wahl ihrer Vertretung im Schiedsgerichte lassen, 
aber die Besetzung des Obmanns der Gewerbe- 
kammer übertragen. 

Die Anträge 5 und 6 betreffen Details der 
Bauausführung ohne allgemeines Interesse, während 
Antrag 7 die Erweiterung der Functionen des 
Schiedsgerichts auf die Anordnungen des bau- 
leitenden Beamten über seiner Meinung nach un- 
tüchtige Leistungen verlangt, aber nicht ohne 
Widerspruch bleibt. Schlielslich wurde die ein- 
heitliche Ordnung des Submissionswesens für alle 
Ressorts und die strenge CGontrole der Aus- 
führung seitens der Behörden gewünscht. 


Repertorium von Patenten und Patent-Angelegenheiten. 


a Vz 


Nr. 23991 vom 17. Februar 1884. 
A. Dülken und Pohl in Düsseldorf. 


Apparat zur Prüfung von Radreifen für Eisenbahn- 


fahrzeuge. 


Der Mittelständer 
A trägt vier horizon- 
tale Flungerkolben a; 
die dazu gehörenden 


vier  Prefscylinder 
sind aufsen nach 
einem Kreisegeformt. 


Auf diesen wird der 
zu prüfende Reifen - 
gebracht, darauf wird 
in das Rohr r, wel- 
ches sich durch die 
Kolben «a verzweigt, Wasser eingepumpt, bis das 
Manometer den der Probe entsprechenden Druck 
anzeigt. 


Nr. 28989 vom 15. Januar 1884. 


Berndorfer Metallwaaren-Fabrik in Berndorf, 
Nieder-Oesterreich. 


Verfahren zur Darstellung von schmied- und walz- 
barem und compactem Nickel und Kobalt. 


Reines Nickel- oder Kobaltoxyd wird bei mäfsiger 
Hitze reducirt. Die Masse wird dann mit einer vier- 
procentigen Lösung von mangansaurem oder über- 
mangansaurem Kali oder Natron getränkt, hierauf ge 
trocknet und im Tiegel im Gebläseofen bei sehr 
starker Hitze geschmolzen. Hierbei macht das Man- 
ganat die kohlenstoffhaltigen schädlichen Gase im 
Tiegel unschädlich und wird dabei selbst theilweise 
reducirt. Der Gufs aber soll auf diese Weise dehn- 
bar und compact werden. 


Nr. 27142 vom 25. Januar 1883. 
H. Niewerth in Hannover. 
Verfahren zur Darstellung von Aluminium. 
Nachdem die Schachtöfen A und B mit Coks ge- 
füllt und bei abgehobenen Deckeln P und @ durch 
Einleitung von Gebläseluft mittelst der Düsen X und 
L hochwarm geblasen sind, wird der ebenfalls er- 
hitzte Ofen C mit drei Gichten beschickt. Die erste 
besteht aus einem Gemisch von Natriumcarbonat, 
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Kohle, die andere ist 


schwefelsaure Thonerde, 


Schwefel und Thonerde, 
die dritte ein Flufsmittel 
(Chlorkalium, Chlornatrium). Hierauf wird der Deckel 
P auf A geschlossen, Schieber @ aufgezogen, Schieber 
F geschlossen und das Gebläse für A abgestellt. 
Durch H läfst man dann Wasserdampf nach A ein- 


treten, welcher sich dort zersetzt. Der frei werdende 
Wasserstoff und das sich bildende Kohlenoxyd treten 
durch D nach ©. Durch die hohe Temperatur und 
durch die Reductionsgase vor jeder Oxydation geschützt, 
bilden sich durch die Einwirkung des Schwefels auf 
Kohle einerseits Schwefelkohlenstoff, andererseits 
durch Einwirkung des letzteren auf Thonerde und 
kohlensaures Natron die betreffenden Schwefelmetalle. 
Auf diese wirkt schwefelsaure Thonerde so ein, dafs 
nach Verjagung der Schwefelsäure der schwefelsauren 
Thonerde schweflige Säure, Natrium und Aluminium 
resültirt. Da Natrium leichtflüchtig ist, so bleibt 
Aluminium zurück, welches durch N abgestochen 
wird. Werden die aus A kommenden Gase kalt, so 
schlie[st man Deckel Q und arbeitet nun in gleicher 
Weise mit dem Ofen B. 


Nr. 27981 . vom 30. December 1883. 


Friedrich Ernst Paul in Radebeul. 


Rotirender Temperofen. 
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Behufs Zuführung von Luft besitzt das mit 
Zapfen C und Deckeln D versehene rotirende Gefäls B 
die durchbrochenen Wände W W. 
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Nr. 28003 vom 13. Januar 1884. 


Heinrich Maceo in Siegen undÖscar Schrader 
in Zabrze, Schlesien. 


Vorrichtung zur Reinigung von Hochofengasen. 


Die aus dem Hochofen 
entweichendenGichtgase 
treten in 'ein Gefäls A, 
dessen Querschnitt grö- 
[ser als der der Ausströ- 
mungsöffnung des Öfens 
ist, so dals hier die Ge- 
schwindigkeit der abzie- 
henden Gase beträchtlich 
verringert wird. Infolge- 
dessen fällt die schwere 
Flugasche in den Ofen 
zurück. Die nur noch 
leichtere Flugasche ent- 
haltenden Gichtgase 
treten von A in das 
Samınelgefäls Bund aus 


x 
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0,.CDieskRohre..C8 C 
sind durch Böden in ver- 
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schiedene Kammern a a THDDDITTTA— 
@ .... getheilt, welche ; 7 
mittelst Stutzen D mit- WEG 


einander communiciren. 

Die Gase werden dadurch 

gezwungen, eine Schlangenbewegung auszuführen 
und der mitgerissene Flugstaub setzt sich in den 
Aschfängen der einzelnen Kammern ab. Durch 
passend angeordnete Oeffnungen werden die Kammern 
gereinigt. 


Nr. 23591 vom 26. Februar 1884. 
Briegleb, Hansen & Co. in Gotha. 


Formmaschine, 
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Vorliegende Erfindung vereinigt die Vorzüge der 
feststehenden und transportablen Formmaschine da- 
durch, dafs die Formkasten auf einer Bodenplatte A 
oder einem Fundament B festgelagert sind und dals 
die transportable Maschine F, mit ihrem breiten Fuls 
im Innern des Formkastens stehend, auf der Fun- 
damentplalte aufgeflanscht ist und so ein äulserst 
genaues Arbeiten auch bei den gröfsten Rädern 
gestattet. 
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Nr. 28220 vom 9. October 1883. 
William Arthur in Cowes, Insel Wight, England. 
Rennarbeit. 


Die Eisenerze werden redueirt mittelst dosirter 
und sich automatisch regulirender Mengen von Wasser- 
dampf, Wasserstoff allein oder im Gemisch mit Kohlen- 
oxyd, mit Kohlensäure, mit Stickstoff. Die darauf 
folgende Kohlung wird mittelst dosirter und sich 
automatisch regulirender Mengen von heiflsen Kohlen- 
wasserstoffdämpfen ausgeführt, welche verdünnt sind 
mit Luft, oder Wasserstoff, oder Kohlenoxyd, oder 
Kohlensäure, oder Stickstoff. Beide Operationen fin- 
den statt innerhalb geschlossener Muffeln, Retorten 
oder Kammern unter Abschlufs gegen die äufsere 
Luft und die Verbrennungsproducte, oder aber auf 
offenen Herden ohne Inanspruchnahme der Ver- 
brennungsproducte für Reduction und Kohlung. Den 
erhaltenen Eisenschwamm läfst man entweder in 
einer Atmosphäre von Stickstoff erkalten, oder trans- 
portirt denselben noch heils in einer Stickstoff- 
Atmosphäre sofort behufs Ueberführung in schmied- 
bares Eisen nach den Puddelöfen. 


Nr. 28546 vom 3. Januar 1884. 
(Zusatz-Patent zu Nr. 22620 vom 2. November 1882.) 


Deutsche Delta-Metall-Gesellschaft Alex- 


ander Dick & Co. in Düsseldorf. - 


Neuerung an dem unter Nr. 22620 patentirten Ver- 


fahren zur Darstellung von Kupfer-Zinn- und Kupfer- 

Zink-Legirungen mit oder ohne Zusatz von Blei, 

welche bestimmte Mengen Eisen oder Mangan ent- 
halten. 


Ferromangan oder Spiegeleisen wird entweder in 
Zink bis zur vollständigen Sältigung aufgelöst, worauf 
diese Masse für sich oder mit Zusatz von reinem Zink 
dem Kupfer oder Kupfer-Zinn zugesetzt wird. Oder 
das Ferromangan wird in Kupfer, entsprechend dem 
Mangangehalte des letzteren, aufgelöst, worauf die 
Masse für sich oder nach Zusatz von reinem Kupfer 
init Zink zusammengeschmolzen wird. 
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Nr. 23460 vom 7. Februar 1884. 
(Zusatz-Patent zu Nr. 6365 vom 15. December 1878.) 
Fleitmann in Iserlohn. 


Verfahren zur Herstellung blasenfreier, sehr dehn- 
barer Gufsstücke mit sehniger Structur aus Metallen 
und Metall-Legirungen durch Zusatz von Magnesium- 
legirungen statt Magnesiums beim Schmelzen derselben. 


Um blasenfreie, sehr dehnbare Gufsstücke zu 
erzeugen, wird den Metallbädern von Nickel und 
Kobalt statt des Magnesiums (vergl. Patent No. 6355) 
eine Magnesiumlegirung, vorzugsweise eine Nickel- 
magnesiumlegirung, zugesetzt, nachdem diese Metall- 
bäder vorher durch Behandlung mit Oxyden und 
Luft oder mit reducirenden Gasen oder Mangan und 
Manganlegirungen in möglichst kohlen- und sauer- 
stofffreien Zustand gebracht worden sind. 


Nr. 28924 vom 6. Januar 1884. 
Th. Fleitmann in Iserlohn. 


Neuerungen an dem unter den Nummern 7569, 13 304 

und 14172 patentirten Verfahren zum Schweifsen 

von Eisen, Stahl, Kupfer und Legirungen des letz- 
teren mit Nickel, Kobalt und deren Legirungen. 


Der reine Nickel sowie die Legirungen desselben 
mit Kupfer, Kobalt und Eisen (vergl. Patente 7569, 
13304, 14172) sollen mit einem Zusatz von Zimn, 
Blei, Cadmium, Eisen und Mangan bis zu 10 püt. 
und Silber in jedem Verhältnifs versetzt werden kön- 
nen, ohne dafs hierdurch ihre Verwendbarkeit als 
Plattirungsmetall aufgehoben wird. Reines Nickel kann 
mit Eisen bis zu 95 pÜt. versetzt werden und giebt 


eine Legirung, welche den Einflüssen der Atmosphäre. 


besser widersteht, als reines Eisen. 


an 
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Statistische Mittheilungen des Vereins deutscher Eisen- 


und Stahlindustrieller. 
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Production der deutschen Hochofenwerke. 


Monat September 1884 Monat October 1884. 


Gruppen-Bezirk. 


Werke. 
Nordwestliche Gruppe. . | 34 
(Rheinland, Westfalen.) 
Ostdeutsche Gruppe e 12 
(Schlesien.) 
Mitteldeutsche Gruppe. . . an 1 
(Sachsen, Thüringen.) 
Puddel- Norddeutsche Gruppe . . 1 
a (Prov. Sachsen, Brandenb,., Hannov: er. ) 
Süddeutsche Gruppe . 11 
(Bayern, Württemberg, Luxemburg, 
Hessen, Nassau.) 
Südwestdeutsche Gruppe . . u, 8 
(Saarbezirk, Lothringen.) 
Puddel-Roheisen Sunıma GE | 15a 
(im August 1884 67 
Nor ee Noraeestliche UDDER ARE ART EBEN RTL EN RS RA Re 13 | 
NR E Ostdeutsche Gruppe N — 
p's® Süddeutsche, Gruppen. Na ern 1 | 
eisen. ee 
Spiegeleisen Summa 14 
(im August 1884 14 
EN rpestliche Gruppe. op 12 BR A ae ae 
WERTEUTSCHENGTUPDE IE. MN ein 1 
Bessemer- Mitteldeutsche Gruppe. . » : .» . 1 
Roheisen. Süddeutsche aruppe nn N: 1 
Bessemer-Roheisen Summa 15 
(im August 1834 15 
Nor EN Worduesiliche GLUPPE: N le Menke 7 
"Norddeutsche Gruppe . va ns. 1 
A Süddeutsche Gruppe‘. » wu... 2 
rear Südwestdeutsche Gruppe . . . . 3 
KRoheisen. 
Thomas-Roheisen Summa 13 
Summe f. Bessem. u. Thomas-Roheisen _- 
(im August 1884 13 
RE EN CRUDDE EN 9 
Giefserei- Ostdeutsche Gruppe =... 0m 7 
Mitteldeutsche Gruppe. - » .» .. 2 
Zoheisen Norddeutsche Gruppe . un... ie 1 
und Süddeutsche Gruppe RR NR 10 
Gufswaaren || Südwestdeutsche Gruppe” . : . . 3 
I. Schmelzung. Giefserei-Roheisen Summa . 32 
(im August 1884 35 
Zusammenstellung. 
Puddel-Roheisen . 
Spiegeleisen . i 
Bessemer-Roheisen . 
Thomas - Roheisen 
Gielserei-Roheisen 
Summa 


Production der Werke, welche Fragebogen 
nicht beantwortet haben, nach Schätzung 


Production im September 1884 . 
Production im September 1883 . 
Produetion im August 1884 . . sun 
Production vom 1. Januar bis 30. Sep. 1884 
Produetion vom 1. Januar bis 30. Sep. 1883 


Production. 


Tonnen. 


59 192 
29 765 
38 

690 


38 401 


37 342 


165 428 
(im August 1884 | 67 | 172445) l(i.sp.67 | 165428) _ 


9753 


N 280 


11033 
11118) 


32 178 
2 004 
1458 
1 560 


37.200 
44 019) 


21 996 
7499 
7700 


7446 


44 641 


41 193) 


9812 
2013 


1177 
15 161 
4 765 


Werke. 


32 928 
34 811) 


165 428 
11 035 
37 200 
44 641 
32 928 


291 230 


3 100 


294 330 


278 486 
306 886 
2 678 953 
2 514 358 


33 60 785 

13 32 561 

1 38 

1 1970 

12 38 270 

8 39 880 

68 173 504 
(i.8p1.67 165 428) 
13 | 7926 
IEEMN, 7926 

im August 1884 | 14 | 11118) Jüspt1ı4 | 11083) _ 
12 | 35 757 

1 1 867 

1 1458 

1 3.050 

15 | 42132 

im August 1884 | 15 | 44019) |Gspt.15 | _837200) 
8 24 654 

1 6.028 

2 8200 

3 7910 

14 46 792 
(i.$pt.13 44 641) 
9 6881 

9 1791 

2 Sn 

1 1219 

11 16 988 

3 3.060 
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300 293 

ER 3 600 
im Octbr.| 303 893 
im Octbr.| 292 282 
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bis 31. 0ethr. | 2 982 846 
bis 31. Oethr, | 2 806 640 
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Berichte über Versammlungen verwandter Vereine. 


Verein für Eisenbahnkunde zu Berlin. 


Sitzung 
vom 14. October 1884. 


Der Schriftführer, Herr Geh.BaurathJungnickel, verliest 
ein Referat desinzwischen nach Buckau beiMagdeburg 
versetzten Mitgliedes, Herrn Eisenbahn-Maschinen- 
inspector Stösger: über Mittel und Vorkeh- 
rungen, die Gefahren zu verhüten, welche 
im Betriebe brechende Radreifen verur- 
sachen können. Herr Ingenieur Pohl in Ober- 
hausen hat dem Verein einen dieses Thema behan- 
delnden Aufsatz übersandt, in welchem derselbe zu- 
nächst als Ursache der Radreifenbrüche bezeichnet: 
Materialfehler, geschwächten Querschnitt, innere Span- 
nungen, welche von der Erzeugung herrühren, Span- 
nungen, welche durch das Aufschrumpfen entstehen, 
äulsere Einflüsse, wie Kälte, Stöfse u. s. w. Wie be- 
deutend die durch das Aufschrumpfen der Radreifen 
auf die Radgestelle entstehenden Spannungen sind, 
hat Herr Eisenbahn-Director Spoerer durch Versuche 
in der Werkstätte zu Witten nachgewiesen. Danach 
ergab sich die Spannung in maximo bei einem 1168mm 
im Durchmesser grofsen Locomotivrad zu 17,1 kg pro 
(Juadratmillimeter und in minimo bei einem 856 mm 
im Durchmesser grofsen Wagenrad zu 9,3 kg. Die 
seit Jahren angestellten Bemühungen, eine Radreifen- 
befestigung herzustellen, welche das Abfliegen der 
zerbrochenen Reifenstücke verhindern soll, sind nach 
Herrn Pohls Ansicht als erfolglos zu betrachten. 
Hierbei hat Herr Pohl die Befestigungsweise vermit- 
telst Klammerringe, System Mansell, nicht beachtet; 
diese gewährt nach Erfahrungen auf der Berlin-Anhal- 
tischen Eisenbahn vollkommene Sicherheit. Nach 
diesen Erfahrungen ist es schwer zu erklären, weshalb 
diese Befestigungsweise noch nicht gröfsere Verbrei- 
tung gefunden hat; vermuthlich haben darauf die 
Kosten eingewirkt und die Umständlichkeit, die Be- 
festigung mit Klammerringen bei den vielen vorhan- 
denen und für andere Befestigungsarten eingerichteten 
Speichen-Radgestellen anzubringen. Nach den Erfah- 
rungen auf der Anhaltischen Bahn treffen diese ver- 
‘ meintlichen Nachtheile nicht ganz zu. Die Kosten der 
Befestigung eines Reifens mittelst Klammerringe stellen 
sich bei der Neubeschaffung des Reifens einschliefslich 
der Klammerringe auf etwa 93 AM; bei der Befesti- 
gung durch Sprengringe bei den gleichen Voraus- 
setzungen auf etwa 71 #, die Kosten bei Ersatz 
eines Reifens unter Benutzung der vorhandenen 
Klammerringe auf etwa 65 «# und in gleichem Falle 
bei der Befestigung durch Sprengringe auf 67.4. Beim 
Ersatz von Reifen, wenn die Klammerringe schon 
vorhanden sind, stellen sich die Kosten also um ein 
geringes niedriger als bei Sprengringen. Der höhere 
Preis bei Neubeschaffung der Klammerringe wird auf- 
gewogen durch die grölsere Sicherheit der Befestigung. 
Herr Pohl bezeichnet das Verfahren zur Prüfung von 
Radreifen, wobei nur einzelne Reifen aus einer Lie- 
ferung geprobt werden, als ungenügend. Die einzige 
Eisenbahn-Verwaltung, welche jeden einzelnen Reifen 
einer Prüfung unterzieht, ist die der französischen 
Westbahn; dieselbe hat hierdurch die Fälle der im 
Dienst eingetretenen Reifenbrüche um 95% gegen 
früher vermindert. Herr Pohl hat nun ein neues 
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Prüfungsverfahren angeregt, wobei jeder einzelne 
Reifen einer Probe unterworfen wird, durch welche 
derselbe in gleicher Weise wie im Betriebe, jedoch 
in erhöhtem Mafse beansprucht wird. Diese Vor- 
richtung besteht in vier rechtwinklig zu einander 
angeordneten aus einem Stück Stahlguls hergestellten 
Kolben und vier sie umgebenden Cylindern, welche 
zusammen vier hydraulische Pressen bilden, bei 
welchen die Kolben feststehen und die Cylinder sich 
bewegen. Durch die durchbohrten Kolben tritt das 
Druckwasser (bis 1000 Atmosphären Druck) in die 
Cylinder und prefst diese nach aulsen, wodurch diese 
die umgelegten Reifen ausdehnen. Die Reifen sind 
mittelst Pafsstücken aufgelegt und werden je nach 
dem Material mit 25 bis 35 kg pro Quadratmillimeter 
geprefst; währenddessen werden dem Reifen mehrere 
kräftige Hammerschläge an verschiedenen Stellen des 
Umfangs ertheilt. Dieses Prüfungsverfahren erscheint 
sehr angemessen und es dürfte nur erübrigen, an der 
Vorriehtung noch eine Sicherung gegen das Abspringen 
der Reifenstücke bei den Proben, etwa durch einen 
hinreichend starken eisernen Mantel anzubringen. 
Herr Regierungs-Baumeister Bassel spricht 
über Rutschungen auf den Sizilianischen 
Eisenbahnen. Die Eisenbahnlinien Siziliens haben 
sämmtlich eine Wasserscheide zu überschreiten und 
steigen behufs Vermeidung eines langen Scheiteltunnels 
meist im Anschnitt an den Thalhängen hinauf; da 
letztere aus den denkbar ungünstigsten Bodenstoffen 
bestehen (Mergel, der mit feinen Sand- und Thon- 
adern durchsetzt ist), so sind bedeutende Rutschungen 
an dem Bahnkörper vorgekommen. Bei den deshalb 
nothwendigen Arbeiten zur Sicherung der Bahnanlagen 
erwiesen sich Mörtel-Stützmauern als unzureichend, 
weil sie trotz der Anlage von Sickerkanälen den 
Wasserabzug behinderten. Man suchte vielmehr einen 
Theil des aufgeweichten Materials durch Drains und 
Gräben trocken zu legen und so als Stützmauern 
gegen den Schub des nachfolgenden weichen Bodens 
zu verwenden. Fanden sich die Wasseradern in 12 
bis 15 m Tiefe oder mulste die Drainage unter einem 
bereits fertigen Damme ausgeführt werden, so teufte 
man Schächte (bis zu 23m Tiefe) ab und verband 
dieselben durch Stollen. Der Preis der offenen 
Drains betrug bei einer mittleren Tiefe von 6,5 m 
für 1m Länge 125 #, der der Stollen bei einer 
mittleren Tiefe von 10m 176 #. Die Kosten für 
1 m Drain und für 1m Tiefe derselben betrugen bei 
offener Lage durchschnittlich 17,13 «#, bei Stollen- 
entwässerung 14,01 #4. Um die schädliche Wirkung 


der Wildbäche zu beschränken, hat man. mit gutem ' 


Erfolge zum Theil das Bett derselben massiv aus 
Beton hergestelllt und, um die lebendige Kraft des 
Wassers zu schwächen, stufenförmige Absätze ange- 
ordnet, deren jeder, um die Wirkung des fallenden 
Wassers auf das Mauerwerk zu verändern, mit einem 
Fallkessel versehen ist: Die Gesammtkosten der 
Wiederherstellungsarbeiten haben 3 Millionen Mark 
betragen. Von besonderen Fällen sind zu erwähnen 
die Station Castrogiovanni, welche an drei Stellen in 
Bewegung gekommen und nur durch ausgedehnte 
Entwässerungen und Regelung der Bäche zur Ruhe 
gebracht werden konnte, und mehrere Dämme, sowie 
ein Abhang auf der Linie Bellotta-Catania-Licata. An 
der letztgenannten Stelle bestanden die Böschungen 
des Einschnittes aus gelblich seifenartigem Mergel; 
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dieselben stürzten ein, die an ihrer Stelle ausgeführten 
Futtermauern gleichfalls; hier entschlofs man sich, 
in den Einschnitt eine Tunnelröhre von 100 m Länge 
als Tagebau auszuführen und dieselbe zu verschütten. 
Nichtsdestoweniger war der Druck so stark, dafs die 
Voreinschnitte und selbst der Tunnel gefährdet er- 
schienen. Man führte daher auf der Bergseite des 
Tunnels in 45 m Entfernung eine Längsentwässerung 
aus durch Herstellung eines tiefen Drains und brachte 
erst dann den Boden zur Ruhe. 

Herr Regierungs- und Baurath Dr. zur 
Nieden legte ein Stück einer im Uebrigen durchaus 
gesunden hölzernen Eisenbahnschwelle vor, welche 
auf der Eisenbahnstrecke Berlin-Halle von einem etwa 
3 em starken Rundeisen durchbohrt vorgefunden 
worden ist, ohne dafs hierdurch die Entgleisung eines 
Zuges herbeigeführt wurde. Nach den näher unter- 
suchten Umständen sei nicht anzunehmen, dafs hier 
eine Böswilligkeit vorliege; das Rundeisen gehöre an- 
scheinend den Theilen des Bremsgehänges eines Güter- 
wagens an und der Vorgang sei nur dadurch zu er- 
klären, dafs das Bremsgehänge gebrochen und der 
Zug vermöge seiner gewaltigen, lebendigen Kraft das 
abgebrochene Eisenstück durch die Schwelle hindurch- 
getrieben habe; nur dem Umstand, dafs das Eisen- 
stück gleichzeitig auch an dem andern Ende abge- 
brochen sei und sich ganz von dem Wagen getrennt 
habe, sei es zuzuschreiben, dafs eine Entgleisung des 
betreffenden Güterzuges nicht erfolgt ist. Der Wagen, 
an welchem der Defect vorgekommen, hat, da die 
Meldung zu spät erfolgte, nicht mehr ermittelt werden 
können. 


In der an diesen aufsergewöhnlichen Vorfall sich. 


anknüpfenden Debatte, an welcher sich die Herren 
Geheimer Regierungsrath Grapow, Geheimer Bau- 
rath Stambke, Oberst Golz und der Vorsitzende be- 
theiligten, wurde der Ansicht Ausdruck gegeben, dafs 
die von Herrn zur Nieden vermuthete Veranlassung, 
so unwahrscheinlich sie an sich erscheine, doch unter 
den obwaltenden Umständen zutreffend sein müsse. 

Herr Eisenbahn-Bauinspector Claus 
macht im Anschlufs an den in der Mai-Versammlung 
vorigen Jahres gehaltenen Vortrag über das Blythesche 
Imprägnirungsverfahren und die Verwendung des 
Buchenholzes zu Eisenbahnschwellen Mittheilung von 
zwei an den Vorstand gelangten Schreiben des Herrn 
Ingenieur Seidl der Buschtehrader Bahn, welche den- 
selben Gegenstand betreffen. Herr Seidl kommt darin 
zu demselben Schluls wie Herr Claus, dafs das 
Blythesche Imprägnirungsverfahren für Eisenbahn- 
schwellen nicht empfehlenswerth sei, und ‚spricht 
ferner die Ansicht aus, dafs bei dem Holzreichthum 
Oesterreich-Ungarns die Verwendung des eisernen 
Oberbaus auf die Eisenbahnen dieses Landes weder 
den Interessen der Eisenbahnen noch denen der all- 
gemeinen Volkswirthschaft entspreche ; es müsse nur 
darauf gehalten werden, dafs das Holz für die Ver- 
wendung zu Bahnschwellen wirksam imprägnirt werde. 


Sitzung am 11. November 1884. 


Der als Gast anwesende Herr Lossius hält einen 
Vortrag über die Eröffnung des Gongo-Gebietes 
und den Bau einer Eisenbahn zur Verbin- 
dung des oberen und unteren Congo. Nach 
Ansicht des bekannten Afrika-Forschers Stanley hat 
der Congo als Handelsstrafse eine noch grölsere Be- 
deutung als der Nil. Der letztere Flufs wird an 
vielen Stellen in seinem Lauf durch Hindernisse 
unterbrochen; beim Congo vereinigen sich diese Hin- 
dernisse an zwei Stellen; der eine Abschnitt zwischen 
dem 25. und 26. Grade östl. Länge besteht aus sechs 
grolsen Fällen und bildet die Grenze für die Schiff- 
fahrt auf dem Flusse überhaupt; der untere Abschnitt 
hat 32 Fälle und Stromschnellen. Sobald man sich 
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oberhalb dieser Hindernisse auf dem unteren Flusse 
befindet, hat man den halben Durchmesser Afrikas 
ohne Unterbrechung vor sich. Die Ufer des Flusses 
bilden eine weite und bevölkerte Ebene mit zahl- 
reichen, oft mehrere englische Meilen langen Ort- 
schaften, deren Bewohner fast durchweg vom Handel 


leben. Die hauptsächlichsten Handelsartikel bilden 
Baumwolle, Kautschuk, Erdeicheln, Sesamkörner, 
Kopal, roth und weils, Palmkerne und Elfenbein. 


Auch eine gewisse Industrie hat sich hier entwickelt, 
indem die Neger verstehen, das Eisen zu giefsen und 
das Metall mit grofser Geschicklichkeit zu bearbeiten. 
Das beste Mittel, um die europäische Civilisation in 
das Herz Afrikas einzuführen, wäre die Verbindung 
des oberen und unteren Congo durch eine Eisenbahn 
und die Einrichtung der Dampfschiffahrt auf dem 
oberen Gongo. Nach den Aufnahmen der Agenten 
der Association internationale du Congo ist der Strom 
schiffbar von der Mündung aus bis zu den Yellala- 
Fällen (230 km), ist dann auf SO km Länge nicht 
schiffbar und oberhalb dieser Fälle wieder auf 
4930 km schiffbar. Um eine fortlaufende Handels- 
strafse herzustellen, müfste man die unfahrbaren 
Strecken durch Eisenbahnen ergänzen, was aller- 
dings eine viermalige Umladung nöthig machen 
würde. Der von der Association aufgestellte Kosten- 
anschlag geht davon aus, dafs die erste Bahnlinie auf 
dem nördlichen Flufsufer zwischen Vivi und Issang- 
hila und die zweite Linie auf dem Südufer zwischen 
Manyanga und Leopoldville erbaut werden soll. Im 
allgemeinen scheinen keine ernstlichen technischen 
Schwierigkeiten für den Bahnbau vorhanden zu sein. 
Die Eisenbahn, welche eine Länge von 250 km haben 
würde, soll als Nebenbahn mit einer Spurweite von 
75cm hergestellt werden. Die Kosten werden da- 
durch gesteigert, dafs die hauptsächlichsten Materialien 
von Europa aus herbeigeschafft werden ınüssen, dafs 
die Eingeborenen nicht sehr geeignete Arbeiter sind 
und einer erhöhten Beaufsichtigung bedürfen und 
dafs die Unterbringung und Verpflegung der Beamten 
mit erheblichen Schwierigkeiten verbunden sein wird. 
Für die Herstellung der Brücken besitzt das Land 
kein geeignetes Material und mufs man die ganz in 
Eisen hergestellten Brücken ebenfalls aus Europa 
herbeischaffen. Das laufende Meter der Brücken von 
20 bis 50 m Länge ist zu 1000 Fres. veranschlagt. 
Zum Oberbau sollen Stahlschienen und hölzerne 
Schwellen verwendet werden; auch letztere müssen 
importirt werden, da das Land kein für diesen Zweck 
geeignetes Holz besitzt. Es sind veranschlagt: 


Fres. 

1. Für Oberbau . e : 1 605 500 
2. „ Herstellung des Bahnkörpers 5 1843 750 
30°, kleine Brücken : Ne 1.000 500 
4.314 grölsere:Brücken'r. .' 210 000 
5. „ rollendes Betriebsmaterial 812 475 
6. „ schwimmendes Material 1 663 250 
T: 4 Umladestellen 100 000 
8. Einrichtung der Stationen ß 1 425 000 
9. Allgemeine Kosten für die Bauleitung 1 095 000 
10. Für Unvorhergesehenes 1960 O0 
11. Zinsen während des Baus 980 525 
Zus. 12696 000 

oder rot. 10200000 Mark. 
Die Kosten des Betriebes rechnet man auf 
3280000 :»#. Man nimmt an, dafs die Eisenbahn 


50000 t afrikanische Producte zu befördern haben 
wird, 25000 t europäische Industrieerzeugnisse zum 
Austausch, also im ganzen 75000 t. -. Um einen Ge- 
winn von 15% zu erhalten, müssen die Einnahmen 
etwa 4400000 «# betragen, was durchschnittlich für 
die Tonne einen Frachtsatz von 58 «# ergiebt. 

Nach Mafsgabe der bisherigen Erfahrungen über 
den Handel mit afrikanischen Producten ist die Er- 
zielung der angegebenen Einnahmen wohl zu erwarten, 
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zumal durch die Herstellung der Bahn am Congo ein 
neuer ungeahnter Aufschwung in die Verkehrs- und 
Handelsverhältnisse Afrikas gebracht werden wird. 

Herr Fabrikbesitzer Horn führt einen neuen 
Schienen-CGontact-Apparat mit Registrirung 
zur Messung der Geschwindigkeit der Eisenbahnzüge 
vor. Seitlich an der äufseren Schiene wird ein ver- 
zinkter Eisenblechkasten befestigt; derselbe enthält 
eine Stahllamelle mit einem Gewicht, um die Schwin- 
gungen zu reguliren;, an der Wand des Kastens ist 
(isolirt) ein Winkel befestigt, welcher eine federnde 
Gabel trägt. Die Gabel sowie das äufsere Ende der 
Stahllamelle sind mit Platina - Contacten versehen. 
Durch die über die Schiene rollende Locomotive wird 
der Kasten nach unten gedrückt und die Stahllamelle 
in Schwingungen gesetzt und die Gontacte aufeinander 
gedrückt. Mit Rücksicht auf die Construction der 
Lamelle und das Gontregewicht bewirkt nur die Last 
einer Locomotive den Schlufs der Gontacte; andere 
Fahrzeuge haben wegen ihrer geringeren Schwere 
keinen Einflufs darauf. Der zugehörige Registrirapparat 
befindet sich auf der nächsten Station. Die ganze 
Einrichtung zeichnet sich durch Einfachheit, Sicher- 
heit und billige Beschaffung aus. 

Herr Geheimer Baurath Stambke besprieht kurz 
das dem Verein zugegangene Buch „Materialienkunde* 
von B. Simon und Frideriei und empfiehlt dasselbe 
vornehmlich allen denjenigen Eisenbahnbeamten etc., 
welche mit der Abnahme der Werkstatts-Betriebs- 
materialien zu thun haben. Die Vereinigung eines 
Eisenbahn-Fachmannes (Simon) mit einem Chemiker 
(Friederici) hat eine sachgemälse Behandlung der 
einzelnen Materialien in dem Buche zur Folge 
gehabt. 


Im Fragekasten befinden sich zwei Fragen: 


1. Wie steht es zur Zeit mit der Frage der An- 
wendung des elektrischen Lichtes bei Eisenbahnzügen ? 
Sind in letzter Zeit Versuche angestellt und bejahen- 
den Falls, welches ist das Ergebnils derselben ? 

Herr Öberingenieur Frischen bemerkt hierzu, dafs 
die Lösung der Frage, die Eisenbahnwagen im Innern 
mit elektrischem Licht zu erleuchten, bis jetzt nicht 
erfolgt sei und wegen der dabei in Betracht kommen- 
den complicirten Verhältnisse und Einrichtungen 
schwierig sei; nichtsdestoweniger werde bei stärker 
hervortretendem Bedürfnifs sicher eine befriedigende 
Lösung gefunden werden. 

2. Bei der Legung eines neuen Öberbaues für die 
Pferde-Eisenbahn in der Königgrätzer- und der Pots- 
damer Strafse ist zwischen Schiene und Betonbett 
eine Flachschicht aus Ziegelsteinen hergestellt worden; 
welchen Zweck hat man damit verbunden? und ist 
nicht zu befürchten, dafs die nicht gerade besonders 
hart gebrannten Ziegelsteine in kurzer Zeit werden 
zermalmt werden ? 

Hierzu wird bemerkt, dafs die Unterlegung des 
Ziegelsteines erforderlich sei, um den Höhenunter- 
schied zwischen der Schiene und dem angrenzenden 
Pflasterstein auszugleichen ; ein Zermalmen der Steine 
sei nicht zu befürchten, da die Klinkersteine in Cement 
vergossen seien. 


Verein zur Beförderung des 
Gewerbfleisses. 


In der am 6. October d. J. stattgehabten Sitzung 
hielt Herr Geh. Bergrath Dr. Wedding einen bemer- 
kenswerthen Vortrag: Der Phosphor im Haus- 
halte der Natur und des Menschen. Für unsere 
Leser werden daraus die Stellen von besonderem In- 
teresse sein, in denen Redner sich über die Verbin- 
dungen des Phosphors mit dem Eisen verbreitete. Er 
sagte u.a. dort: 
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Jetzt bestehen in Deutschland, nachdem kaum 4 
Jahre seit der praktischen Einführung verflossen sind, 
auf 13 Eisenhüttenwerken 41 Birnen mit basischem 
Futter mit einem Fassungsraum von 367 t. Nimmt 
man an, dafs alle diese Birnen, was sie allerdings 
gegenwärtig noch nicht sind, vollständig beschäftigt 
werden, nimmt man an, dafs in jedem Gefäls täglich 
nur 10 Hitzen gemacht werden und dafs man 300 
Tage arbeitet, dafs endlich die Füllung des Fassungs- 


raumes 80 % beträgt, so würde das einer Million 
Tonnen Roheisen gleichkommen, aus dessen Verar- 


beitung die enorme Menge von 25000 t Phosphor 
jährlich in die Schlacke geführt wird. Es lohnt sich 
wohl zu untersuchen, welche Bedeutung dieser Phos- 
phor für die Landwirthschaft haben könnte und sollte. 
Da gegenwärtig (nach Herrn Gohns Angabe) in Deutsch- 
landetwa nur 11000 t Phosphor durch Phosphorite in den 
Boden geführt werden, so sieht man von vornherein 
die Bedeutung jenes mehr als zweimal so grolsen 
Phosphorgehaltes. 

Jedoch handelt es sich auch hier in erster Linie 
darum, wie die in der Schlacke an Galeium unlöslich 
gebundene Phosphorsäure in die für den Ackerbau 
geeignete Modification übergeführt werden könnte. 

Thatsächlich sind eine Menge Männer gegenwärlig 
mit dieser Aufgabe beschäftigt und ich hoffe, dafs 
Herr Dr. Frank, unser werthes Mitglied, auch über 
seine Erfindungen auf diesem Gebiete uns nachher 
eingehende Mittheilungen machen werde. Die Schlacke 
enthält aufser der an Kalk gebundenen Phosphorsäure 
auch Eisen, Mangan, Kieselsäure u. s. w. Nur in 
saureın Moorboden kann sie daher directe Verwen- 
dung im unaufgeschlossenen, wenn auch zerkleinerten 
Zustande finden, und hier soll sie sich thatsächlich 
auch wohl bewährt haben. Aber so grols auch leider 
in Norddeutschland unsere Torfmoore sind, so bilden 
sie doch glücklicherweise nicht die Hauptstücke für 
Pflanzencultur. Zwar wollen wir hoffen, dafs jene un- 
geheuren Strecken, welche mühsam durch Colonisten 
urbar gemacht und mit spärlichem Buchweizen be- 
pflanzt werden, auch durch Zufuhr von unaufge- 
schlossener Phosphorsäure, welche jetzt dort nur 
in der für den Pflanzenwuchs unnützen Form des 
Raseneisenerzes vorkommt, erheblich verbessert wer- 
den können, aber das geht doch alles nur sehr langsam. 
Für andere Bodenarten, selbst für die so phosphor- 
armen Sande der Lüneburger Heide ist die Zuführung 
aufgeschlossener Phosphorsäure durchaus erfor- 
derlich. 

Die Schlacke ist nicht, wie man auf den ersten 
Blick denken sollte, am besten in den Hochofen zu- 
rückzugeben; die Verluste an Phosphor fallen dabei 
zu grols aus und die Menge übersteigt den Bedarf*; 
also bleibt sie thatsächlich für die Landwirthschaft. 
Vor allen Dingen ist sie so zu behandeln, dafs die 
zum Aufschluls erforderlichen Säuremengen nicht den 
Werth der Phosphorsäure übersteigen. Die Anwen- 
dung von Schwefelsäure wird durch den hohen Eisen- 
gehalt und die Bildung schlammartigen Gipses ver- 
hindert. 

Scheibler schlug daher mit Recht Salzsäure 
vor. Sein Verfahren scheint die erste in die Praxis 
übergegangene Aufschliefsungsmethode für basische 
Bessemerschlacken zu sein. Die Schlacken werden 
zuerst im Flammofen geröstet; das mit Wasserdampf 
behandelte und dabei gebildete Kalkhydrat bringt die 
Schlacke zum vollkommenen Zerfallen. Nachdem das 
gebildete feine Pulver durch Sieben®ivon den einge- 
schlossenen Eisenkörnern und unzersetzten Stücken 
getrennt ist, wird das Kalkhydrat durch Wasser abge- 
schlemmt. Der Rückstand ist im wesentlichen phos- 
* Vergl. Wedding, schmiedbares Eisen, erster Er- 
gänzungsband (Der basische Bessemer- oder Thomas- 
Procels). Fr. Vieweg & Sohn, Braunschweig 1884. 
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phorsaurer Kalk, welcher nun mit geringen Mengen 
Salzsäure aufgeschlossen werden kann. Der Säurebe- 
darf ist 1,2 bis 1,51 für 1 kg Schlacke. Die Fällung 
erfolgt aurch Kalkmilch in dem Malse, dafs nur die 
Erdphosphate niedergeschlagen werden. Der Nieder- 
schlag enthält 35 bis 37 % Phosphorsäure und wird 
durch Schwefelsäure in Superphosphat umgewandelt. 

Andere Verfahren von (roll und von Thomas selbst, 
welche sich auf aufschliefsende Schmelzungen grün- 
den, scheinen keinen ökonomischen Erfolg gehabt zu 
haben. Wichtig dagegen ist das bereits berührte Ver- 
fahren von Frank. Ich möchte den zu erwartenden 
Mittheilungen des Herrn Dr. Frank nicht vorgreifen 
und bemerke nur, dafs es auf der Anwendung der 
Chlormagnesiumlauge mit dem Endzweck der Her- 
stellung von phosphorsaurer Ammoniakmagnesia be- 
ruht. Die Chlormagnesiumlauge ist eine Substanz, 
welche in den Kaliwerken von Stafsfurt in überaus 
grolsen Mengen entsteht und nicht nur nutzlos ab- 
flie(fst, sondern auch die Gewässer verunreinigt, zu 
häuslichen und landwirthschaftlichen Zwecken un- 
brauchbar macht und die Fische tödtet. 

Jeder, welcher eine ausgedehnte Verwendung für 
jene Lauge finden würde, mülste als Wohlthäter der 
Bewohner wie Unterwohner von Stafsfurt begrülst 
werden. Gerade das ist es, was das Franksche Ver- 
fahren in doppelter Beziehung so wichtig erscheinen lälst, 
weil das schädliche, bei der für dieLandwirthschaft eben- 
falls unentbehrlichen Kalisalzgewinnung entstehende 
Nebenproduct nunmehr eine nützliche Verwendung 
für die Phosphorgewinnung zu erlangen scheint. 

Wollen wir uns einmal ein Bild machen, wie sich 
das Verhältnifs ungefähr gestaltete, wenn es schliels- 
lich gelingen sollte, allen Phosphor aus den basischen 
Bessemerschlacken für die Landwirthschaft nutzbar 
zu machen, so schicke ich voraus, dafs man bei Mit- 
anwendung von Stallmist für einen Hectar im grolsen 
Durchschnitt 25 kg Phosphor künstlich einem mitt- 
leren Boden jährlich zuführen sollte, um ihn auf gleich 
guter Ertragsfähigkeit zu halten. 

Deutschland ist 54 Millionen Hectare grofs. Mit 
den gegenwärtig eingeführten Phosphaten kann man 
daher nur 1 kg Phosphor auf 5 ha verwenden, würde 
der Phosphor der Bessemerschlacken hinzugenommen, 
so kämen wenigstens auf 1 kg Phosphor nur 1'/2 ha. 
Zwar genügt das noch lange nicht, um allein der 
Lüneburger Heide mit ihrem nur 0,02 % Phosphor- 
säure haltenden Boden den nöthigen Phosphorgehalt 
zuzuführen, aber wir hoffen doch auch auf weitere 
Entwicklung der Eisenindustrie. 

Bei der Bedeutung, den der Phosphor für den 
Haushalt des Menschen hat, lohnt sich für den 
Volkswirth wohl die Betrachtung, ob sich nicht die 
Phosphorgewinnung im Inlande ohne Schädigung an- 
derer Industriezweige, aber gleichzeitig zum Vortheil 
der Eisenindustrie und der Landwirthschaft heben 
lielse. 

Wozu sollen denn die Schutzzölle dienen? Doch 
nur dazu, dafs die Industrie, die sie geniefst, sich 
ohne Schädigung durch das Ausland auf den Stand 
entwickeln kann, der nöthig ist, um dem Auslande 
ebenbürtig oder überlegen zu sein. Niemals sollen 
sie aber dazu dienen, Trägheit und Mülsiggang zu 
fördern und nur Einzelnen Nutzen zu gewähren; 
Fleils und Arbeit soll dadurch vermehrt, nicht eine 
Prämie auf die Bequemlichkeit gesetzt werden. Wenn 
man die Getreidezölle über ein beschränktes Mafs 
binaus erhöht, so ist es mindestens zweifelhaft. ob 
das Land gewinnt. Der Landwirth steckt den Gewinn 
gern in die Tasche, aber deshalb arbeitet er nicht 
mehr. »Im Schweilse deines Angesichtes sollst du 
dein Brod essen«, das wird stets die Richtschnur für 
ihn bleiben müssen. »Verbessere deinen Acker, damit 
er fruchtbarer wird!« muls man ihm zurufen. Wäre 
es daher nicht vielleicht zweckmäfsiger, einmal mit 
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einem alten Prineip zu brechen, welches heifst, man 
solle auf kein Rohmaterial einen Zoll legen, und die 
grofsen Mengen von Eisenerzen zu besteuern, 
welche mit Ausnahme einiger grenzbenachbarter Rasen- 
erze wegen ihrer Phosphorfreiheit vom Auslande 
eingeführt werden? Den Schaden davon würden 
einige wenige grolse Eisenhüttenbesitzer tragen, den 
Nutzen würde der ganze deutsche Eisenerzbergbau 
und die deutsche Landwirthschaft haben. Neu würde 
eine grofse Zahl jetzt fristender kleinerer Eisenerz- 
gruben betrieben werden; wieder würde der Rasen- 
eisenerzbergbau in Aufschwung kommen. Fern bin 
ich davon, ich wiederhole es, eine Mafsregel zu be- 
fürworten, welche etwa nur einzelnen zu gute kommt, 
ohne den allgemeinen Nutzen zu fördern, ohne neuen 
Antrieb zu schaffender Kraft und Arbeit zu geben, 
ohne dem Wohlstand sämmtlicher Einwohner Deutsch- 
lands zu dienen; denn ein Aufschwung des basischen 
Bessemerprocesses ist gleichbedeutend mit einer Er- 
höhung des Bodenertrages.* 

Gewils mufs doch der Zustand als der wünschens- 
wertheste erscheinen, in dem ein Volk imstande ist, 
aus seinem eigenen Boden jederzeit alles das zu 
ziehen, was für seinen Lebensunterhalt durchaus noth- 
wendig ist, und diesen Zustand können wir in Deutsch- 
land durch gleichzeitige Förderung des Eisenerzberg 
baues und der Landwirthschaft vermöge der Ver- 
mehrung des dem Boden dadurch zugänglich zu 
machenden Phosphorgehaltes erreichen. — 

Nach Beendigung des Vortrages ergriff Herr 
Dr. Frank-Charlottenburg das Wort zu nachstehenden 
Mittheilungen: 

Da Herr Geh. Rath Wedding in seinem Vortrage 
meiner Arbeiten zur Gewinnung der Phosphorsäure 
aus der Converterschlacke freundliche Erwähnung 
gethan hat, so möchte ich hieran noch einige Bemer- 
kungen über dies specielle Thema, welches mich seit 
Jahren beschäftigt, knüpfen. Zunächst möchte ich Sie 
bitten, das mir vom Herrn Vorredner ertheilte Lob 
weniger auf die bereits erlangten, als auf die erstrebten 
Erfolge zu beziehen. Die basische CGonverterschlacke 
ist kein gleichmälsig zusammengesetzter Körper, ihr 
Gehalt an Phosphorsäure ist ein schwankender, und 
ebenso wechselt das Verhältnifs der Nebenbestand- 
theile, je nach den verwendeten Eisensorten, Zuschlä- 
gen und nach der Führung’ des Processes selbst. — 
Eine Folge hiervon ist es wohl, dafs die Zahlen, 
welche Herr Wedding über die Gesammtmenge des 
auf deutschen Stahlwerken produeirten Phosphors an- 
giebt, höher sind als die, welche ich nach meinen 
Zusammenstellungen gewonnen habe. Ich rechne, wie 
das von meinem Standpunkt geboten ist, thunlichst 
mit Minimalzahlen und habe so für Deutschland und 
Oesterreich zusammen eine Verarbeitung von 750 000 t 
= 15 Millionen CGentner Eisen nach dem Thomasver- 
fahren angenommen, rechne ich den Phosphorgehalt 
dieses Roheisens, ebenfalls niedrigst, mit 1!/a %, so 
komme ich nur auf eine Phosphorproduction von 
225000 Centner. Immerhin würde auch diese noch 
mehr als 1'/s Million CGentner dreibasisch phosphor- 
saurem Kalk entsprechen, also noch etwas mehr, als 
wir bislang jährlich von überseeischen Fundorten im- 
portiren müssen. 

Noch in einem andern Punkte weiche ich, trotz- 
dem ich ein eifriger Schutzzöllner bin, von Herrn 
Wedding ab, nämlich in seinem Wunsche, auch den 
Import fremder Eisenerze zu Gunsten des heimischen 
Bergbaues möglichst auszuschlie[sen. Ich kann in 
dieser Beziehung wohl als klassischer Zeuge auftreten, 
weil ich selbst Mitbesitzer von Rasenerzlagern in Ost- 


* Wir lenken die besondere Aufmerksamkeit unserer 
Leser auf diese Auslassungen, die wohl vielerorts 
auf ernstliche Bedenken stolsen werden. 
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friesland bin, deren Förderung und Verwerthung, 
durch die in Holland — Overyssel ete. — mittelst 
eines wahren Raubbaues massenhaft gewonnenen und 
den. westdeutschen Hüttenbezirken zugeführten Rasen- 
erze, wesentlich benachtheiligt wird; aber ich glaube 
doch, dafs Einfuhrerschwerungen auf diesen Rohstoff 
unseren Eisenwerken mehr schaden, als sie der hei- 
mischen Erzgewinnung nützen würden. Nimmt die 
Production von phosphorhaltigem Eisen so zu wie 
bisher, so wird die Zeit für unsere heimischen Erz- 
lager auch kommen, will man jetzt zur Hebung dieser 
in den deutschen Moorgebieten aufgehäuften Schätze 
und damit zugleich für die, durch Entfernung der 
Eisenerze — des Ur — bewirkte Bodenmelioration 
etwas thun, so möge man, durch flotteren Ausbau 
unserer Moorkanäle, die Transportwege auf gleiche 
Höhe bringen, wie sie in Holland sind, heute absor- 
biren die Transportkosten über 80 % des für ostfrie- 
sische Rasenerze erlangten Hüttenpreises. 

Um nun auf die Verwendung der basischen Con- 
verterschlacke oder kurzweg Thomasschlacke zu kom- 
men, so lag es natürlich am nächsten, dieselbe ein- 
fach zerkleinert auf dafür geeignete Bodenarten, 
namentlich auf saure Moorböden zu bringen. Diese 
Benutzung ist schon jetzt keine unbedeutende, denn 
allein von dem Peiner Walzwerke werden durch die 
Firma G. Hoyermann bereits etwa 100000 Gentner 
Schlacken nach den benachbarten Hannoverschen etc. 
Gegenden verkauft; im Verhältnifs zur Gesammtpro- 
duction und den sich bei anderen Thomaswerken auf- 
thürmenden Schlackenhalden, ist das freilich kein 
grofses Quantum, aber immerhin doch ein Anfang. 

Dafs der durch Düngung mit roher Schlacke er- 
zielte Effect ein sehr günstiger ist, wird vielfach von 
Landwirthen constatirt, nur will es mir scheinen, dafs 
gerade auf Moorböden der werthvollste Bestandtheil 
der Schlacke, das Phosphat, weniger zur Geltung 
kommt, als der darin enthaltene freie Kalk, denn eine 
grofse Anzahl derselben, namentlich die sogenannten 
Leeg- oder Grünlandsmoore sind gar nicht arm an 
Phosphor, sondern enthalten davon grofse Mengen 
als Blauerde etc. und man kann auf solchen Böden 
oft durch eine blofse Kalk- oder Mergeldüngung, welche 
die Bodensäure abstumpft, dieselbe Wirkung erzielen, 
welche man jetzt der basischen Schlacke zurechnet. 

In solchen Fällen ist also die werthvollere phos- 
phorhaltige Schlacke wirthschaftlich nicht gut ver- 
werthet. Ganz abgesehen hiervon, ist es aber auch 
geboten, diese Quelle von Phosphorsäure, welche sich 
uns in so reichem Malse bietet, auch weiteren Kreisen 
zugänglich zu machen und zwar in einer Form, welche, 
den betreffenden Culturen angepalst, die Goncurrenz 
mit anderen Phosphaten ermöglicht. — Es hat nun 
an Versuchen, die so gestellte Aufgabe zu lösen, bis- 
her nicht gefehlt, und fast jedes Patentblatt bringt 
neue Vorschläge, darunter freilich manche, die den 
Beweis liefern, dafs die betreffenden Erfinder mit der 
Chemie auf etwas gespanntem Fulse stehen. 

Die Thomasschlacke bietet nämlich für ihre Ver- 
arbeitung eine ganz besondere Schwierigkeit, in ihrem 
Gehalt an Eisen, welcher das sogenannte Zurückgehen 
der bereits löslich gemachten Kalkphosphate durch 
Bildung einer unlöslichen und bedeutend minder- 
werthigen Verbindung von phosphorsaurem Eisenoxyd 
veranlalst. 

Es kommen nun wesentlich vier Methoden für Gon- 
centration und Gewinnung reiner Phosphate in Be- 
tracht, von denen ich die jüngste, von Gilchrist Thomas 
selbst vorgeschlagene zuerst besprechen will, weil sie, 
am meisten von den bisherigen Wegen abweichend, 
mit ihrer Durchführung eine völlige Umgestaltung des 
bisherigen Thomasprocesses bedingen würde. Thomas 
greift nämlich auf einen vor vielen Jahren von Lüders 
und Scheeren gemachten Vorschlag zurück, indem er 
den Phosphor durch Einführung von Chloralkalien 
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(Kochsalz) und überhitzten Wasserdampf in den Con- 
verter oder einen Siemensofen als phosphorsaures 
Natron gewinnen will, das dabei rein oder als Chlor- 
wasserstoffsäure entweichende Chlor will er als Neben- 
product auch zu gute machen; das gewonnene phos- 
phorsaure Natron, nachdem es vom Eisen separirt ist, 
durch Behandeln mit Aetzkalk zu phosphorsaurem 
Kalk und Aetzalkalien umsetzen, während das Eisen 
nach dem Abkippen der Natronschlacke noch durch 
Nachblasen fertig gemacht wird. Es eröffnet dieses 
Project eine ganz neue Perspective, man würde es 
aber kaum ernsthaft nehmen, wenn nicht ein Mann 
wie der Erfinder des basischen Processes als Autor 
desselben aufträte. 

Unter den drei anderen Methoden, welchen die 
Thomasschlacke in ihrer jetzigen Form als Rohstoff 
der Phosphorsäuregewinnung dient, hat Herr Wed- 
ding die von Scheibler, welche auf Extraction des 
phosphorsauren Kalkes durch Salzsäure, nach vorher- 
gegangener thunlichster Beseitigung des freien Kalkes 
und Unlöslichmachung der Oxyde von Eisen und 
Mangan beruht, bereits besprochen. Einen andern 
Weg haben Drevermann und Gilchrist Thomas einge- 
schlagen, indem sie gerade die Bildung unlöslicher 
Verbindungen von Eisen und Phosphorsäure benutzen, 
um letztere aus den Lösungen zu trennen und nieder- 
zuschlagen, genau so, wie dies bei gleichartigen Pro- 
cessen im analytischen Laboratorium geschieht. Das 
erhaltene phosphorsaure Eisen macht Drevermann 
zu gute, indem er es mitSchwefelammon oder Schwefel- 
kalium zerlegt und so einerseits unlösliches Schwefel- 
eisen, andererseits als Düngemittel ete. brauchbare lös- 
liche phosphorsaure Verbindungen erhält, Thomas 
macht dagegen aus der Eisenverbindung die Phos- 
phorsäure direct frei, indem er mit überschüssiger 
concentrirter Schwefelsäure erhitzt, wobei sich ein in 
der Säure unlösliches schwefelsaures Eisen abscheidet, 
während das Gemisch von Phosphorsäure und Schwe- 
felsäure, welches zum Aufschliefsen anderer Phosphate 
dienen kann, davon getrennt wird. 

Es steht mir nun nicht zu, über die bisher be- 
sprochenen Verfahrungsarten Kritik zu üben, nur eins 
kann ich wohl sagen, dafs ich Zeit und Mühe nicht 
an die Auffindung einer neuen Methode gewandt 
haben würde, wenn die Nachrichten, welche mir über 
die Resultate der älteren aus den betreffenden Re- 
vieren zugingen, günstiger gelautet hätten. Ein wesent- 
licher Grund für den unbefriedigenden technischen 
Erfolg der älteren Verfahren lag nebenbei nicht in 
den Methoden selbst, sondern in einem Umstand, der, 
ganz unerwartet eintrelend, alle Galeulationen über 
den Haufen warf: nämlich in der plötzlichen, enormen 
Preiserhöhung der als wichtigstes Hülfsmaterial bei 
diesen Processen dienenden Salzsäure. 

Die Production der Salzsäure, welche bei dem 
früher allgemein üblichen Verfahren der Sodafabri- 
cation nach dem Leblancprocels als ein nahezu werth- 
loses Nebenerzeugnils in grolsen, oft schwer zu pla- 
cirenden Mengen gewonnen wurde, hat nämlich in den 
letzten Jahren durch die rasche Ausbreitung des 
namentlich von Solvay zu hoher Vollkommenheit ge- 
brachten Ammoniaksodaprocesses, eine bedeutende 
Einschränkung erlitten. An Stelle des früheren oft 
unerwünschten Zuviel an Salzsäure ist ein empfind- 
licher Mangel getreten, und dieser Sachlage ent- 
sprechend sind auch die Preise sehr bedeutend, theil- 
weise auf das 3- bis 4fache der früheren gestiegen. 
Fabricationen, die auf billige Salzsäure basirt waren, 
kommen dadurch natürlich in schwierige Verhältnisse, 
resp. werden ganz in Frage gestellt. 


Mit Rücksicht auf diese, durch die Ammoniaksoda 


geschaffene und allem Anscheine nach dauernde neue 
Situation stellte ich mir nun die Aufgabe, für die 
Aufbereitung und Concentration der Thomasschlacke 
andere Agentien zu finden, die billiger und bequemer 
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zu beschaffen sind. Ich glaube, diese Aufgabe gelöst 
zu haben, indem ich das Chlormagnesium, welches 
bei der mir altvertrauten Stafsfurter Kalifabrication 
in enormen Massen als werthloses und lästiges Neben- 
product entfällt, aber auch aus den nicht minder un- 
bequemen Abfällen der Ammoniaksodafabrication 
billigst hergestellt werden kann, für den vorliegenden 
Zweck nutzbar machte. 

Durch Behandeln der Thomasschlacke mit Chlor- 
magnesiumlösung kann man zunächst den darin ent- 
haltenen freien Kalk ausziehen, während die im Aus- 
tausch damit niedergeschlagene Magnesia sich mit 
Leichtigkeit abschlämmen läfst. Man kann aber ’mit 
dieser Extraction des Kalkes zugleich den sonst so 
schwierigen Procefs der feinsten Zerkleinerung der 
Schlacke verbinden, wenn man die feuerflüssigeSchlacke 
unter beständigem Umrühren in eine verdünnte Chlor- 
magnesiumlösung einlaufen läfst, in derselben Art, 
wie man die Hochofenschlacke zu Schlackenmehl 
granulirt. 

In bezug auf diesen letzteren Vorschlag bin ich nun 
bei den Bessemeringenieuren zunächst auf lebhaften 
Widerspruch gestofsen; die Herren erklärten mir, dafs 
beim Einführen der flüssigen Thomasschlacke in Wasser 
Explosionen der gefährlichsten Art vorkämen. Ob- 
gleich nun das Einführen der flüssigen Schlacke durch- 
aus nicht Bedingung für die chemische Reaction der 
Chlormagnesiumlauge ist, so mochte ich doch auf die 
anderen Vortheile, welche es bietet, nicht verzichten. 
Ich stellte zunächst fest, dafs die Explosionen bei der 
Thomasschlacke durch die darin stets enthaltenen 
gröfseren Mengen von verblasenem metallischen Eisen 
herrührten, und da natürlich ein directes Auskippen 
der ganzen Schlackencharge aus dem Converter‘ nicht 
thunlich war, so schlug ich die Construction beson- 
derer‘ Oefen vor, in denen die Schlacke flüssig er- 
halten wird, um dann in gleichmäfsig dünnem Strahl 
tn die Salzlösung geführt zu werden. Versuche, welche 
ich zur Erprobung meines Planes im kleinen machte, 
haben dessen Richtigkeit ergeben. 

Durch diese auf die eine oder andere Art be- 
wirkte Behandlung der Schlacke mit Chlormagnesium 
wird der freie Kalk, welcher etwa 25 % der Gesammt- 
masse der Schlacke bildet, extrahirt, und kann man 
in gleicher Art auch andere überschüssigen kohlen- 
sauren Kalk enthaltende Phosphate, wie z. B. die Mer- 
gelphosphate der Ardennen, concentriren, so dals 
dieser erste Theil meines Verfahrens auch als Grund- 
lage für die anderen Schlackenverarbeitungsmethoden 
dienen kann. Aus der erhaltenen Chlorcaleiumlösung 
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läfst sich durch Behandeln derselben mit Aetzmagnesia 
— gebranntem Dolomit — und Kohlensäure — aus 
den Rauchgasen — immer wieder Chlormagnesium 
herstellen, so dafs der nöthige Ersatz des letzteren 
sich nur in den Grenzen der Fabricationsverluste be- 
wegt. 

Der zweite, chemisch etwas complicirtere Theil 
meines Verfahrens bezweckt nun ebenfalls unter Ver- 
wendung eines billigen Nebenproductes der Kali- 
industrie, der als Kieserit mineralisch vorkommen- 
den schwefelsauren Magnesia und unter Zuziehung 
von :schwefelsaurem Ammoniak, welches ja auch als 
ein Nebenproduct der Kokesbereitung gelten kann, 
die Phosphorsäure aus der aufbereiteten Schlacke zu 
extrahiren und in ein höchst concentrirtes Stickstoff 
und Phosphorsäure enthaltendes Düngemittel, phos- 
phorsaure Ammoniakmagnesia zu verwandeln. Auch 
bei diesem Theil der Fabrication ist der Säurever- 
brauch auf ein Minimum redueirt und kommt sie 
auch hier in Form von Ühlorcalecium zur Revivi- 
cation. 

Als eine wichtige Frage für die Durchführbarkeit 
dieses zweiten Processes ist aber noch die commer- 
cielle zu lösen. Die Phosphorsäure-Düngemittel werden 
nämlich jetzt meist noch nach ihrem Gehalt an leicht 
löslicher Phosphorsäure bewerthet, derart, dafs, wenn 
das Kilogramm in wasserlöslicher Form mit etwa 
70 bis 80 J bezahlt wird, die gleiche Menge in 
schwerlöslicher nur einen Marktwerth von 30 bis 40 d 
hat. Die phosphorsaure Ammoniak-Magnesia ist nun 
zwar bereits vor Jahrzehnten durch Agriculturchemiker 
wie Liebig, Boussingault und Pierre als sehr rationelles 
und wirksames Düngemittel anerkannt, sie enthält aber 
die Phosphorsäure nicht in der zur Zeit im Markte 
am höchsten bezahlten, leicht löslichen Form. Da 
hier nun für unsere Landwirthschaft ein neues, bisher 
noch nicht im grolsen erprobtes Düngemittel vorliegt, 
so kann auch nur durch Versuche auf dem Felde 
sein Ertragswerth fixirt werden, wie dies auf meine 
Anregung von Seiten mehrerer landwirthschaftlicher 
Versuchsstationen geschehen wird. Ich hoffe, dafs 
auch diese zur Zeit gröfste Schwierigkeit, welche sich 
der vollständigen praktischen Durchführung meiner 
Vorschläge bietet, eine befriedigende Lösung findet. 
Die Aufgabe, aus den bisher werthlosen und oft lästigen 
Abgängen des Eisenhochofens, der Kokesanstalten und 
der Kaliindustrie ein für den Anbau unserer Nähr- 
pflanzen wirksames Hülfsmittel herzustellen, ist es, wie 
ich glaube, wohl werth, dals man einige Jahre ernster 
Arbeit daran wendet. 


s 


Referate und kleinere Mittheilungen. 


Kalt gewalzter Stahl, 


Geehrte Redaction ! 


In Nr. 10 von »Stahl und Eisen« werden Mitthei- 
lungen aus dem Ironmonger wiedergegeben, aus denen 
hervorgeht, dafs neuerdings die Fabrication von kalt 
gewalztem Stahl einzig und allein in Amerika be- 
trieben wird. 

Ich erlaube mir darauf aufmerksam zu machen, 
dafs ich schon mehrfach Walzapparate zum Kaltwalzen 
ausgeführt habe, dafs ich auch selbst ein solches 
Walzwerk zum Kaltwalzen von Bandsägeblättern mit 
bestem Erfolge im Betriebe habe. 


unrn 


Ich fabrieire bekanntlich Bandsägen zum Schneiden 
von Stahl und Eisen, hierzu gebrauche ich besonders 
gute und zähharte Bänder, den hierfür nöthigen 
Härtegrad erziele ich durch kaltes Walzen und kaltes 
Verdichten der Zähne, wobei ich bemerke, dafs ich 
den Härtegrad beliebig ausdehnen kann. 


Es ist klar, dafs diese schwachen Bänder, mit 
denen ich die stärksten Querschnitte, z. B. Gulsstahl- 
blöcke von 500 mm Quadrat und stärker zerschneide, 
eine grofse Haltbarkeit besitzen müssen gegen Zer- 
reilsen, und kann ich versichern, dafs das kalte Walzen 
von günstigstem Einflufs ist. 

Ein ähnliches Verfahren auch bei 


wende ich 
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Kreissägeblättern an (sogenannte Kaltsägeblätter zum 
Schneiden von Stahl und Eisen), bei diesen härte ich 
ebenfalls die Zähne durch kaltes Verdichten vermit- 
telst eines Apparates (siehe D. R.-P. Nr. 27 440). 

Ferner baue ich auch die in England bekannten 
Rundwalzwerke zum kalten Richten und Walzen des 
Rundstahles und Rundeisens. Diese Maschine habe 
ich wesentlich verbessert und erlaube ich mir Ihnen 
noch Proben * von kalt gewalzten Bändern und kalt 
gewalztem Kundstahl einzusenden, woran Sie die 
Vorzüge des Verfahrens sofort erkennen werden. 

Ich bitte um gefällige Aufnahme dieser Zeilen 
schon deshalb, dafs man erfährt, dafs Ähnlich wie in 
Amerika auch in Deutschland jener Kalt-Walzprocefs 
bereits thatsächlich ausgeübt wird. 


In aller Hochachtung 
Heinr. Ehrhardt. 


In Nr. 10 dieser Zeitschrift ist ein Bericht, über 
kalt gewalzten Stahl enthalten, in welchem angedeutet 
ist, dafs diese Fabrication bis jetzt nur in Amerika 
betrieben wird, was indessen auf einem Irrthum be- 
ruht. Dafs durch das Walzen im kalten Zustande 
das Flulseisen und der Flufsstahl in hohem Mafse 
verdichtet werden, ist eine schon lange bekannte 
Thatsache, die bei der Herstellung von Achsen und 
feinen Blechen insofern verwerthet wird, als das 
Walzen fortgesetzt wird, bis die Temperatur des 
Walzgutes bis auf etwa 200° heruntergegangen ist. 
Ein besonderes Walzwerk zum Walzen in ganz kaltem 
Zustande ist dasjenige mit 3 Walzen, deren Achsen 
geneigt zu einander liegen und zwischen welchen 
Rundstäbe auf ganz genaues Mals gewalzt und gleich- 
zeitig gerichtet werden, so dafs sie ohne Abdrehen 
zu Transmissionswellen dienen können. Auch die 
Herstellung von Uhrfedern und flachem Walzdraht 
geschieht auf kaltem Wege. Ein Präcisionswalzwerk, 
wie in dem Berichte erwähnt, ist in den Sandvikens 
Jernverks in Schweden in Betrieb und liefert Stahl- 
bänder bis 80 mm breit und 0,15 mm. dünnste Sorte, 
wobei die Stärke nicht um 0,01 mm variiren darf. 

-7M.D: 


Die North-Eastern Stahlwerke und ihre Fabricate 


war der Titel eines von Arthur Cooper auf dem Chester- 
Meeting des Iron and Steel Institute gehaltenen Vor- 
trages. Da die Werke bereits gelegentlich des im 
vorigen Jahre stattgehabten Besuches der gleichen 
Körperschaft in dieser Zeitschrift (vergl. Nr. 9 u. 10 
vor. J.) beschrieben wurden, so beschränken wir uns 
auf eine auszugsweise Wiedergabe der von Cooper, 
dem Leiter der Werke, gemachten Mittheilungen. 

Die im November 1881 begonnenen Werke wurden 
im Juni 1883 vollendet; in ihren vier 10 t-Convertern 
soll das gewöhnliche Clevelander Roheisen in Flufs- 
stahl und -eisen umgewandelt werden. Das Roheisen 
wird in 3 Gupolöfen von je 1000 oder 1700 t Leistungs- 
fähigkeit pro Woche geschmolzen und daselbst in 
eine Pfanne abgestochen, die auf die 6,7 m hohe 
Converterbübne gehoben und mittelst einer Locomo- 
tive vor die Birnen gebracht und in dieselben umge- 
kippt wird. Die Converter- und die Kupolofenbühnen 
liegen auf gleicher Höhe, so dafs sie von derselben 
Locomotive bedient werden. Der Dolomit wird in 
einem Cupolofen mit Koks caleinirt und mit 10% 


* Dieselben werden in der General-Versammlung 
des Vereins deutscher Eisenhüttenleute am 7. December 
ausgestellt sein. 
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Theer vermischt; diese Masse wird dann in Formen 
gestampfl und in denselben gebrannt. In gleicher 
Weise werden auch die Böden hergestellt, die Fertig- 
stampfung des Fulters geschieht um eine eiserne 
Form, die sich inseits durch Koksfeuer heizen läfst. 
Zwischen jedem Converterpaar liegt ein Krahn behufs 
Uebergabe des fertig geblasenen Stahls an den eine 
Giefsgrube von 18 m beherrschenden Giefskrahnen; 
gegenüber letzterem liegen die Blockstrafsen und die 
Gjersschen Durchweichungsgruben. 

Bei der Anlage der Werke hatte man eine wöchent- 
liche Production von 2500 t Blöcken oder 2000 t 
fertiggewalzten Fabricaten in Aussicht genommen, die 
anfänglichen Betriebsschwierigkeiten und die noch 
gegen basischen Stahl herrschenden Vorurtheile liefsen 
die Leistung der zweiten Hälfte des Jahres 1883 nicht 
über 24264 t Blöcke und 18957 t Fertigfabricate 
steigen, Zahlen, die sich in letzter Zeit auf 47 000 be- 
ziehungsweise 40000 erhöht haben. Um einen Begriff 
von der Qualität des erzeugten Metallszu geben, wurden 
die nachstehenden Zerreilsversuchsresultate von 12 hin- 
tereinander erblasenen Chargen mitgetheilt: 


Nr. der Charge Bruchfestigkeit in kg Dehnung in%g (ontraction in % 


835 42 29 52,4 
836 44,14 23 58,3 
837 41,90 28 49,7 
838 41,— 30 55,4 
839 42,10 28 48,2 
340 36,90 20 57,0 
841 40,60 29 54,6 
842 43, — 26 51,9 
843 42,50 28 51,0 
844 37,40 29 59,3 
845 39,60 26 54,5 
846 43,60 28 45,9 


Wie Redner zufügte, ist er imstande, mit Sicher- 
heit niedriggekohltes Fluflseisen von nicht unter 36 
und nicht über 49 kg Bruchfestigkeit mit einer Deh- 
nung von 20 % und mehr zu erzeugen und zwar zu 
erheblich niedrigerem Preise, als jetzt der im Schiffs- 
bau gebrauchte Stahl von 42,5 bis 49 kg hergestellt 
wird. 

Die dem Vortrage sich anschliefsende Discussion 
schweifte zunächst etwas ab, man sprach nämlich 
über die Zweck- und Unzweckmäfsigkeit der jetzigen 
Prüfungsmethoden von Stahl. Die dabei zu Tage 
tretenden Meinungsverschiedenheiten zeigten, dafs in 
England ebensowenig wie bei uns Einigkeit über 
diesen Punkt herrscht. Aus dem ferneren Verlaufe 
der Discussion ging, so unbegreiflich es uns in Deutsch- 
land klingen mag, zur Evidenz hervor, dafs von einer 
grofsen Zahl dortiger Hüttenleute der Erfolg des ba- 
sischen Processes noch angezweifelt wird. Es wird 
uns durch diesen Zustand der Dinge mal wieder ein 
Licht darüber aufgesteckt, dafs England durchaus 
nicht das Land des Fortschritts ist, als welches es 
bei uns in der Regel gilt. Als entschuldigend für 
diese Schwerfälligkeit mag allerdings in dem vorliegen- 
den Falle der Umstand angeführt werden, dafs der 
Unterschied in den einerseits für phosphorfreies und. 
andererseits für phosphorhaltiges Roheisen gezahlten 
Preisen geringer als bei uns ist. Man kann es daher den 
englischen Stahlfabricanten nicht so ganz verdenken, 
wenn sie es unter den heutigen Umständen vorziehen, 
den bequemeren sauren Procefs beizubehalten, statt 
ihre Einrichtungen zu ändern und den immerhin mit 
gröfseren Umständlichkeiten verknüpften basischen 
Procefs aufzunehmen. Ist doch auch in Deutschland 
die Lage augenblicklich so, dafs der niedrige Satz der 
Erzfrachten von Bilbao nach den am Rhein belegenen 
Werken dem neuen Verfahren vielfach einen harten 
Stand bereitet. Nach unserm Dafürhalten ist aller-, 
dings dieser Zustand als ein vorübergehender zu be- 
trachten. 


F. Gautier machte im Laufe der Discussion noch 
auf den Punkt von praktischer Bedeutung aufmerksam, 
dafs es sehr viel leichter sei, sich für den Herdprocels 
ein passendes Roheisen zu verschaffen als für den 
Converter. Das zur Verwendung im letzteren bestimmte 
Thomaseisen mufs gemäls seinen Aeulserungen min- 
destens 1% Silicium, weniger als zwei Tausendstel 
Schwefel, wenigstens 1% Mangan und wenigstens 
1,5 % Phosphor, kann nicht grau, sondern muls weils 
oder halbirt sein und darf ferner nicht kalt erblasen 
sein, auch scheint es mit Schwierigkeiten verknüpft 
zu sein, mit Thomaseisen in directem Betrieb zu ar- 
beiten. Bei der Entphosphorung im Herd können die 
unreinsten Roheisensorten genommen werden, allein 
vorausgesetzt, dafs sie keinen merklichen Gehalt an 
Kupfer oder Zink besitzen. Die von den Generatoren 
gelieferte Wärme und die Länge des Processes machen 
es hier möglich, sich von den pei dem Converterbe- 
trieb obwaltenden Einschränkungen zu befreien. 


Fahrbare Roheisenpfanne auf den Ebbw Vale 
Eisenwerken. 


Die in nebenstehender Zeichnung illustrirte fahr- 
bare, zur Aufnahme von flüssigem Roheisen bestimmte 
Pfanne ist mit besonderer Berücksichtigung des Um- 
standes construirt, dafs das Stahlwerk, welches das 
lioheisen direct weiter verarbeiten soll, über eine engl. 
Meile (= 1,6 km) von den betr. Hochöfen entfernt ist. 
Obgleich diese Entfernung zwar bereits eine beträcht- 
liche ist, so wird doch anderwärts der directe Procefs 
auf noch gröfsere Entfernungen durchgeführt, z. B. 
bei den Barrow-Hochöfen. Bis vor kurzem wurde 
das flüssige Roheisen auch nach den Ebbw Vale Stahl- 
werken von den jetzt kaltgeleglen Sirhowy-Hochöfen, 
d. i. durch eine Strecke von 6 Meilen (= 9,6 km) in 
Quantitäten von je 10 t gefahren und bediente man 
sich dabei der nebenstehend illustrirten Einrichtung, 
die nach Woods Angaben construirt ist. 

Die Pfanne wird in der mittleren Stellung durch 
Schneckengetriebe, Zahnrad und Zahnstange festge- 
halten; ist sie am Ort ihrer Bestimmung angelangt, 
so wird der lose Handgriff A auf das Vierkant der 
Schneckenwelle aufgesetzt und durch Drehen desselben 
bewirkt, dafs die Pfanne gleichzeitig eine kippende 
und eine langsam fortschreitende Bewegung macht. 
Die punktirten Linien bei B deuten die Schutz- 
bleche an. 

Der Wagen hat sich seit 3 Jahren auf den Ebbw 
Vale Stahlwerken sehr bewährt, während bei den 
früher in Gebrauch befindlichen Wagen mit gufseisernen 
Gestellen häufig Störungen infolge von Bruch und der 
schlechteren Ausgufsmöglichkeit entstanden. Ist die Ein- 
richtung vielleicht auch nur infolge der aufsergewöhn- 
lichen Umstände entstanden, so dürften ihre Vortheile 
sich doch auch auf manchen kürzeren Strecken geltend 
machen. (Nach Engineering.) 


Geprefste Kohle im Hochofen. 


Gemäls einer Mittheilung des allerdings nicht immer 
zuverlässigen L’Echo des Mines et de la Met. soll bei 
der Beschickung der Hochöfen in Tamaris von Escalle 
geprelste Kohle und zwar auf 1000 kg Brennstoff 
800 kg Koks und 200 kg geprefste Kohle benutzt 
worden sein. Der Gang des Hochofens soll dadurch 
sehr günstig beeinflulst worden sein. 

Näheres soll das demnächst erscheinende Bulletin 
de l’Industrie Minerale bringen und behalten uns vor, 
in diesem Fall auf die Angelegenheit zurückzukommen. 


XlLa 
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Der Handel mit Stahlschienen. 

(Aus »The Iron Age« vom 6. November 1884.) 

Die Lage des Geschäfts in Stahlschienen wird in den 
Vereinigten Staaten gegenwärtig mit grofsem Interesse 
betrachtet. Die Preise sind unbestreitbar gegen früher 
wesentlich fester und die Möglichkeit einer demnächsti- 
gen Preissteigerung erscheint fast gesiehert. Zur Zeit ist 
der niedrigste Preis 23 $ ab Werk, indessen finden sich 
nur sehr wenige Verkäufer zu diesem Preise und die ge- 
wöhnliche Notirung ist 29 bis 30 $. Darin bekundet sich 
ein sehr entschiedener Wechsel gegenüber der Ge- 
schäftslage vor wenigen Wochen, als Stahlschienen matt 
mit 27 $ ab Werk notirten. Es ist behauptet worden, 
dafs während jener Periode einer wüthenden Con- 
currenz um Aufträge und sehr niedriger Preise von 
einigen Werken Verkäufe zu 25,50 $ netto abge- 
schlossen wurden. 

Von Leuten, welche die beste Gelegenheit haben, 
sich über die Facta zu vergewissern, ist dies jedoch 
ganz entschieden in Abrede gestelli worden, und wir 
sind geneigt zu glauben, dafs 26,50 $, möglicherweise 
auch 26,25 $, die äulserste Grenze in der Richtung 
niedriger Preise bilden. Gegenwärtig ist die entgegen- 
gesetzte Tendenz vorherrschend und es ist sehr wahr- 
scheinlich, dafs eine Aera hoher Preise für das Ge- 
schäft in Stahlschienen eintritt, bevor noch die nie- 
drigen Ziffern des Preisniederganges von 1884 'sich 
wiederholt haben werden. 

Bei Betrachtung der augenblicklichen Lage der 
Stahlschienenindustrie muls festgehalten werden, dafs 
während der letzten ein oder zwei Jahre bedeutende 
Veränderungen eingetreten sind. Es sind nicht mehr 
14 grolse Bessemer-Stahlschienen-Etablissements ent- 
weder thätig oder in Bereitschaft, bei erhöhter Nach- 
frage Schienen zu produciren. 6 jener grolsen Bta- 
blissements sind entweder nicht im Betriebe und ohne 
Hoffnung, denselben wieder aufzunehmen, bevor nicht 
die Preise sehr viel höher sind als jetzt, oder sie be- 
schäftigen sich mit der Fabrication von Stahl für ver- 
schiedene Zwecke. Dieser Umstand verringert die 
Leistungsfähigkeit der Werke in den Ver. Staaten, die 
bereit sind, Stahlschienen etwa zu den gegenwärtigen 
Preisen zu liefern, um ein Bedeutendes, und eine weitere 
Reduction der Leistungsfähigkeit wird sich aus der 
Neigung der meisten übrigen 8 Werke ergeben, andere 
Artikel zu walzen, die besseren Nutzen abwerfen als 
Schienen. Eins dieser 38 Werke wenigstens kommt 
für Aufträge in Schienen gegenwärtig nicht in Betracht, 
da es andere Zweige so viel einträglicher findet. Die 
Production des letzten Halbjahres 1884 ist durch 
mannigfache Umstände so eingeschränkt worden, dafs 
sie nach allgemeiner Annahme sich auf wenig mehr 
als 300 000 gr. t im ganzen Lande belaufen wird, und 
wenn die Production des ersten Halbjahrs 1885 keine 
ausgedehntere ist, so wird sie nach den Erfahrungen 
der letzten Jahre sehr wahrscheinlich hinter dem Be- 
darf des Landes zurückbleiben. Wenn das der Fall 
ist, und wenn wir die Neigung, Bessemerstahl zu an- 
deren Gegenständen als zu Schienen zu verarbeiten, 
sowie den Stillstand einer Anzahl von Etablissements 
berücksichtigen, welche, so lange die Preise unter ihren 
Selbstkosten stehen, nicht in der Lage sein werden, 
ihre Thätigkeit wieder aufzunehmen, so sind die Aus- 
sichten für jene Gesellschaften, die sich hauptsächlich 
auf Schienen verlassen und imstande sind, solche 
zu den gängigen Preisen abzugeben, bedeutend besser. 
Während der letzten 13 Jahre hat der jährliche Con- 
sum an Schienen in diesem Lande niemais weniger 
als 764000 net t betragen, der Durchschnitt für die 
13 Jahre betrug 1280895 t. Die Meilenlänge der 
neuen Eisenbahnen, die im nächsten Jahre gebaut 
werden, mag und wird auch zweifelsohne erheblich 
geringer sein, als die Meilenlänge der in diesem Jahre 
gebauten. Das Minimum aber der in irgend einem 
der letzten 13 Jahre gebauten Bahnen betrug 1713 
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Meilen und der Durchschnitt in diesem Zeitraum be- 
ziffert sich auf 5280 Meilen. Es ist daher wahrschein- 
lich, dafs sich, ungeachtet der gedrückten allgemeinen 
Geschäftslage, im nächsten Jahre ein bedeutendes 
Geschäft in bezug auf neue Bauten entwickelt. Die 
folgende Tabelle veranschaulicht den jährlichen Zu- 
wachs der Eisenbahnen -Meilenlänge, den gesammten 
Schienenconsum und den gesammten Schinenimport 


während der Jahre 1871 bis 1883 inel. in diesem 
Lande: 
Meilenlänge Gesammt- Gesammt- 

Jahre. der geb.Bahnen. Schienenconsum. Import. 
1871 7379 1 341 935 566 202 
1872 5878 1 530 850 530 850 
1873 4107 1 148 849 258 772 
1874 2105 837 724 108 311 
1875 1713 811 960 19 448 
1876 9712 879 916 987 
1877 9981 764 744 230 
1378 9687 889 695 10 
1879 4721 1 157 420 44 147 
1880 7174 1 752 526 990 689 
1881 9789 3230 491 386 321 
1882 11591 1 912 991 994 127 
1883 6500 1399 671 38 977 


Während die Jahre 1871 und 1872, sowie 1881 
und 1882, sehr viel dazu beitrugen, den Jahresdurch- 
schnitt der Eisenbahnbauten und des Schienenconsums 
zu steigern, ist zu bemerken, dafsin dem betrachteten 
Zeitraume während fünf Jahre der Schienenconsum 
zwischen 800 000 und 900000 net t schwankte. Es 
war das zu einer Zeit, während welcher weniger Eisen- 
bahnen als gegenwärtig im Lande vorhanden waren; 
die seitdem gebaute Schienenlänge beträgt nahezu 
50000 Meilen. Trotz der grölseren Dauerhaftigkeit 
der Stahlschienen gegenüber den Eisenschienen, — die 
immerhin mit in Anschlag gebracht werden muls, — 
darf man vernünfligerweise wohl annehmen, dafs eine 
Zunahme der Schienenlänge des Landes von ungefähr 
66 % den Schienenbedarf etwas über die Grenzen der 
Jahre 1874 bis 78 steigern würde. Der Import ist 
gänzlich gehemmt und bei den gegenwärtigen Preisen 
und Bedingungen unmöglich, es braucht also zu gunsten 
auswärtiger Producenten kein Vorbehalt für irgend 
welchen Abzug vom Consum gemacht zu werden. 
Der Bedarf an Stahlschienen im nächsten Jahr dürfte 
800 000 net t nicht übersteigen; wenn er aber auch 
nur jene Ziffer erreicht, so werden damit sehr wahr- 
scheinlich die Bessemerwerke des Landes vollauf mit 
der Beschäftigung versorgt werdeu, welche sie bezüg- 
lich der Schienenfabrication wünschen. 


Schienenwalzwerk für Spanien. 

Aus den Werken der Tees-side Iron and Engine Co. 
ist in den vergangenen Tagen eine für die von uns 
bereits mehrfach erwähnte Sociedad de Altos Hornos 
y Fabricas de Hierro y Acero von Bilbao bestimmte 
Stahlschienenstrafse hervorgegangen. Dieselbe ist mit 
allen Vervollkommnungen und Betriebserleichterungen 
der Neuzeit versehen, so ist sie mit einem completen 
System von Zuführungsrollen, Ueberwurfvorrichtung, 
hydraulischem Krahnen zur Handhabung der Blöcke, 
hydraulischer Walzeneinstellung u. s. w. ausgerüstet. 
Es wird geliefert eine Stralse zum Vorwalzen und 
eine von 990 mm zum Vorblocken, die Ständer der 
letzteren wiegen je 20 t, ihre Walzen zwischen 14 
und 15t. Die 762mm Fertigstrafse kann Schienen 
von dem stärksten Profil in Längen bis zu 55 m aus- 
walzen. Ferner liefert dieselbe Maschinenfabrik eine 
grolse Blockscheere zum Zerschneiden von Blöcken 
von 305 mm Quadrat. Dieselbe wird im ganzen ein 
Gewicht von 75t besitzen, ihr schwerster Gufstheil 
wiegt 27 t. 
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Selbstkosten von Schienen in Pittsburg. 
In amerikanischen Blättern finden wir nachstehende 
Aufstellung der gegenwärtigen Fabricationsunkosten 
von Stahlschienen in Pittsburg. 


A. Roheisen. MN 5 
BIER KORB E CBANT AT 922 
Kak . N A U 
Erz, Schlacke u. BEER ER NAD — 
Löhne incl. Reparaturen ee u 30 
Allgemeine Unkosten . . ». ....1 6 
Zinsen . S el 
Selbstkosten pro Tonne Hohaken 206375 

B. Blöcke. 
1,2 t direct entnommenes Roheisen . 76 50 
Feuerfeste Materialien — 84 
Schmieröle —.8 
Reparaturen . ß 1.— 
Allgemeine Reparaturen. — 7 
Löhne . 4 75 
Allgemeine Unkosten — 38 
Spiegeleisen : 9:70 
Zinsen . — 84 
ehesten: pro Be Blöcke. 94 80 

C. Schienen. 
1,05 t Blöcke mit ursprünglicher Hitze 98 55 
Löhne und Büreaukosten n 3 — 
Reparaturen. . 2,10 
Dampf (aus natürl. Gas) — 40 
Allgemeine Unkosten 1 50 
Zinsen . ; — 9 
Werkzeuge etc. I 60 
112 10 


Die derzeitigen Durchschnittsselbstkosten pro Tonne 
Stahlschienen in England werden zu A 84,70 an- 
gegeben. 
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Kesselexplosion in Eurville. 


In dem bei Eurville, unweit von St. Dizier gelege- 
nen Hüttenwerke ist in der Nacht vom 9. auf den 10. No- 
vember wiederum ein verticaler, durch die Abhitze 
von vier Puddelöfen geheizter Kessel in die Luft ge- 
flogen. Der Fall erinnert an die Explosionen, welche 
im vorigen Jahre in Marnaval (vergl. VI, 376 v.J.) 
und vordem in Gommentry sich ereigneten. Auch 
dieses Mal ist die Zahl der Opfer eine sehr grofse, 
man zählt 55 Verwundete und 20 Todte. 

Wie»Ge&enie eivil« berichtet, bemerkten die Puddler, 
dafs in einem verticalen Röhrenkessel von 13 m 
Länge, der an vier Puddelöfen angeschlossen war, 
plötzlich der Wasserstand erheblich sank. Es wurde 
sofort die Anordnung zur Aufserbetriebsetzung der 
Oefen getroffen und zog man die Roststäbe, als um 
3 Uhr die Explosion eintrat. Der Kessel zerbarst und 
flog, das Dachgebälk durchbrechend, in die Luft und 
fiel in einer Entfernung von etwa 80 m in einer Ab- 
zweigung des Marne-Saöne-Kanals nieder. Der nach 
allen Richtungen ausströmende Dampf und die um- 
herfliegenden . Steine und Bruchstücke verursachten 
die Verletzung einer grofsen Anzahl von Arbeitern. 
Aus den sich widersprechenden Nachrichten läfst sich 
die eigentliche Ursache der Explosion noch nicht fest- 
stellen, so viel scheint nur sicher zu sein, dafs plötz- 
liches Austreten des Wassers und dadurch verursach- 
ter zu geringer Wasserstand die Schuld war, man 
weils aber nicht, wie dies hat so plötzlich eintreten 
können. 

Jedenfalls, schliefst die oben genannte’ Zeitschrift 
ihren Bericht, beweist uns dieser Unglücksfall aufs 
neue, dafs der verticale Kessel hinter dem Puddel- 
ofen ein aufserordentlich gefährlicher Apparat ist, der 
entweder verboten oder wenigstens strengen Vor- 
schriften unterworfen werden sollte. 

Wir behalten uns vor, diesen Fall später eingehen- 
der zu besprechen. Es erscheint uns auffallend, dafs 
ein Kessel mit vier Puddelöfen in Verbindung stand 


Murkehe richt. 
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Den 30. November 1884. 


Das Eisen- und Stahlgeschäft befindet sich nach 
wie vor in gedrückter Lage, da die Nachfrage der 
Production nicht entspricht. Zum Theil wird die immer 
schwierigere Gestaltung der Verhältnisse auf die noch 
. wesentlich ungünstigeren Zustände zurückgeführt 
werden müssen, welche auf den Märkten der anderen 
Eisen und Stahl produeirenden Länder und demgemäls 
auch auf den dortigen Werken herrschen. Unter 
diesen Umständen ist der Absatz auf den internatio- 
nalen Märkten nur unter dem Mitbewerb der schärfsten 
Goneurrenz aufrecht zu erhalten, zu welchem Zwecke 
manche schwere Opfer gebracht werden müssen. Der 
Wagenmangel, welcher sich bei den Zechen sehr 
fühlbar machte, hat auch ungünstig auf die weiter 
vom Kohlenrevier belegenen Werke zurückgewirkt, 
denn abgesehen von den Verzögerungen bei der Zu- 
fuhr von Kohlen wird die verkürzte Entladefrist um 
so schwerer empfunden, da die zu diesem Zweck er- 
forderliche Verstärkung der Arbeitskräfte von dem 
Geschäft bei der jetzigen Lage nicht leicht ertragen 
werden kann. 

Im Kohlengeschäft herrscht zur Zeit sehr 
reges Leben, die angehäuften Lager am Niederrhein 
zählen bei dem niedrigen Wasserstande des Rheins 
gegenwärtig gar nicht mit, während am Oberrhein 
die Vorräthe aufgezehrt sind und der Tagesbedarf 


nunmehr per Bahn dahin geschafft werden muls. Der 
dadurch entstandene, sehr bedeutende Mehrbedarf an 
Wagen hat im Kohlenrevier Wagenmangel hervor- 
gerufen, der an manchen Stellen hemmend auf die 
Förderung wirkt, wodurch die Nachfrage scheinbar 
noch weiter verstärkt wird. In den Preisen sind 
nennenswerthe Aenderungen kaum vorgekommen. 


Eisenerze, namentlich Spathe, sind nach wie 
vor stark angeboten, so dafs sich gerösteter Spath eine 
Einbuflse von 20 Pfennigen gefallen lassen mulste. 
Der Markt in spanischen Erzen blieb unverändert. 

Trotz des lebhafteren Absatzes — die Vorräthe an 
Roheisen aller Sorten haben im Monat October um 
ca. 10000 t abgenommen — ist die Lage des Roh- 
eisenmarktes doch kaum als günstiger zu be- 
zeichnen, denn in Qualitäts-Puddeleisen sind 
die Hochofenwerke zu Abschlüssen pro 1. Semester 
1885 selbst zu den heutigen so überaus ungünstigen 
Preisen geneigt. Auch in Giefserei-Roheisen 
ist das Geschäft noch immer flau, wenngleich für 


Nr.3 — ein nach gewissen Richtungen sehr bezeich- 
nender Umstand — der Preis sich um «# 0,50 er- 
höht hat. 


Wenngleich im allgemeinen das Arbeitsquantum 
in Stabeisen noch befriedigend geblieben ist, so 
hält die Nachfrage doch nicht mehr gleichen Schritt 
mit der Production; ein weiterer Rückgang der Preise 
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konnte freilich kaum noch eintreten. Für Eisenbahn- 
bedarf sind neuerdings wieder erhebliche Posten zur 
Lieferung für das kommende Jahr herausgekommen. 

Für Bleche hat sich der Markt noch wesentlich 
verschlechtert. Nicht nur im Inlande ist der Bedarf 
geringer geworden, wodurch die Goncurrenz der Werke 
aufs äufserste angeregt wird, sondern auch im Aus- 
land werden alle Mittel benutzt, um deutsche Bleche 


auszuschliefsen. Unter diesen Umständen sind die 
Preise, welche genannt werden, durchaus unzuver- 
lässig. 

Walzdraht. In a wie in Stahl-Walzdraht 


schleppt sich das Geschäft zu den herrschenden Noth- 
preisen langsam hin, ohne sich dem andauernden 
Drucke entziehen zu können. 

Eisengiefsereien und Maschinenbauanstalten sind 
noch ausreichend beschäftigt. 

Die Preise stellten sich wie folgt: 


Kohlen und Koks: 


Flammkohlen . . . 2. ec AH 5,60— 6,00 
Kokskohlen, gewaschen . » 4,00— 4,20 
» feingesiebte » r— 
Koks für Hochofenwerke . » 7,20--- 8,00 
» »  Bessemerbetrieh . » 8,00— 9,00 

Erze: 

Rohspath £ .. » 12,50 
Gerösteter Spatheisenstein. ...» 12,00 
Somorrostro f. 0. b. Rotterdam 13,25— 13,50 
SiegenerBrauneisenstein, phos- 

phorarın 5 FL ann 2 — 
Nassauischer Rotheisenstein 

mit ca. 50% Eisen . . . » —_ 

Roheisen: 
Giefsereieisen Nr. Il. . . .  » 60,00—62,00 
» » I. . . ... >» 56,00—58,00 
» »IM. . . . . » 51,50—53,00 

Qualitäts-Puddeleisen . . . >» 47,00—48,00 
Ordinäres » » 42,00 —43,00 
Bessemereisen, deutsch. Sieger- 

lander,-graues®..0r so 2 aa E= 
Westfäl. Bessemereisen, . » 51,00—52,00 
Stahleisen, weilses, unter 0,1 % 

Phosphor . ar » 47,00—48,00 
Bessemereisen, engl. £.: 0. b. West- 

küste sh. 42/6—43 
Thomaseisen, deutsches A 42,00—43,00 


Spiegeleisen, 10—12% Mangan 

je nach Lage der Werke Ve: — 
Engl. Giefsereiroheisen Nr. III 

franco Ruhrort . 3 » 54,00— 55,00 
Luxemburger, ab Luxemburg Fres. — 


Gewalztes Eisen: 


Stabeisen, westfälisches # 110,00— 115,00 
Winkel-, Fagon-u. Träger-Eisen (Grundpreis) 

zu ähnlichen Grundpreisen 

als Stabeisen mit Auf- 

schlägen nach der Scala. 
Bleche, Kessel- MH 2 

» secunda » — Grund- 

» dünne . » 155,00—160,00 preis, 
Draht, Bessemer- » 118,00—120,00 7, Aufschläge 

(loco Werk) nach der 

» Eisen, je Seala. 

nach Qualität » — | 


Ueber das englische Eisengeschäft entnehmen 
wir der „Iron and Coal Trades Review“ vom 28. No- 
vember: 

Während Mitte des Monats infolge der Erregung 
auf dem Glasgower Markt die Stimmung in der Lon- 
doner City eine recht günstige war, ist das Geschäft 
seitdem stiller geworden. Die Geschäftsleute glauben, 
dafs vor dem Frühjahr eine wesentliche Besserung 
nicht eintreten wird. — Die Fabricanten von Stabeisen 
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haben ihre Notirungen ein wenig herabgesetzt, weil 
es an Aufträgen fehlt. Das Stahlschienengeschäft be- 
findet sich dagegen in guter Lage. 

Im Norden vonEngland und inGleveland 
war der Roheisenmarkt in der letzten Woche des Monats 
nicht so lebhaft, als in der Woche vorher; die Preise 
halten sich jedoch, weil die Producenten mit Auf- 
trägen zur Ablieferung für den nächsten Monat recht 
gut versehen sind. Die Schiffahrtssaison im Norden 
kann als beendigt angesehen werden, da verschiedene 
der Ostseehäfen bereits geschlossen sind; es wird 
dies eine Anhäufung von Gieflsereieisen ergeben. Die 
Nachfrage nach Schmiedeeisen hält dagegen an, und 
die erhöhten Preise werden aufrecht gehalten. Die 
Roheisenverschiffungen von der Tees betragen diesen 
Monat über 18000 t weniger als im gleichen Monat 
des vorigen Jahres. Die Abnahme rührt hauptsäch- 
lich vom Continent her, während die Verschiffungen 
nach Schottland bedeutend zugenommen haben. Bis 
einschliefslich den 26. d.M. wurden in diesem Monat 
von Middlesbrough 68 179 t Roheisen exportirt, gegen 
68 363 t in den ersten 26 Tagen des October d. J. 
und 86682 t während des gleichen Zeitraums im 
November 1883. Das Geschäft in fertigem Eisen ge- 
währt einen erfreulichen Anblick, weil einige Aufträge 
auf eiserne Dampfschiffe zur Vergebung gelangt sind. 

In North-Staffordshire sind die Fabricanten 
mit Bestellungen gut versorgt. Auch sind die Nach- 
fragen zahlreich; die Händler bielen aber so niedrige 
Preise, dals es unmöglich ist, dieselben ohne Verlust 
zu acceptiren, und es giebt infolgedessen selbst für 
den Export, nur wenig Verkäufe. 

Etwas matter ist das Geschäft in South-Staf- 
fordshire geworden. Eine Anzahl Werke arbeitet 
nicht die ganze Woche durch, denn die Gonsumenten 
zögern noch zu kaufen, da sie an ein Steigen der 
Preise vorerst nicht glauben. Für gewöhnlichere 
Sorten Eisen laufen jedoch bedeutende Aufträge ein. 
Das Roheisengeschäft ist nicht schlechter geworden; 
es scheint, dafs noch zu den alten Preisen die gegen- 
wärtige Production Absatz findet, obwohl sie durch 
das Anblasen eines Hochofens in Tipton Green und 
eines solchen in Hatherton eine Vergrölserung erfährt, 

Der Eisen- und Stahl-Markt in South-Wales 
weist eine etwas bessere Tendenz auf; auch glaubt 
man, dafs das Wintergeschäft wahrscheinlich lebhafter 
werden wird, als bis vor kurzem erwartet wurde. Be- 
sonders nach Stahlschienen besteht gröfsere Nach- 
frage, namentlich von Seiten der Kolonieen; die No- 
tirungen der Producenten werden gut behauptet. 
Die Weifsblechfabricanten sind gleichfalls in voller 
Thätigkeit. 

Infolge der grofsen Erregung, welche auf dem 
Glasgower Roheisenmarkt in der ersten Hälfte des 
Monats eingetreten war, hatte ein rapides Steigen der 
Warrantpreise stattgefunden. Die Hausse, welche 
hauptsächlich durch das foreirte Schliefsen von ver- 
schiedenen sehr bedeutenden Baisse-Positionen ent- 
standen war, zog den Bankerott von vier Maklern 
nach sich; auch konnten sich die nur durch Specu- 
lation hervorgerufenen höheren Preise, wie voraus- 
zusehen war, nicht halten. Nachdem Mitte des Monats 
der Markt ruhiger geworden war, erfolgten in den 
letzten Tagen wieder sehr starke Schwankungen in 
Warrants, welche jedoch nicht im geringsten durch 
Angebot und Nachfrage veranlalst waren, sondern 
ihren Grund nur in den Operationen der Speculanten 
hatten. 

Die Verschiffungen sind nicht günstig, sie betragen 
im ganzen 492 888 t gegen 588087 t im Jahr 1883. 

In South-Lancashire ist der Eisenmarkt 
matt. Ein besserer Preis wird nur für Hematit mit- 
getheilt, welches 6 d. bis 1 sh. höher als im Anfang 
des Monats steht. 

In West-Gumberlandist das Roheisengeschäft 


in flotterem Gang, und werden höhere Preise erzielt. 
Für fabrieirtes Eisen ist dies aber nicht der Fall; 
Stahlbleche sind um 5 d. pro Tonne billiger geworden. 
Berichtet wird über gute Nachfrage für Stahlschienen. 

In der Lage des Hematit-Eisengeschäfts des 
Furnefs-Distriets vollzieht sich eine anhaltende 
Besserung. Grölsere Aufträge und Nachfragen laufen 
aus dem In- und Ausland ein, auch stellen sich die 
Notirungen für die Producenten günstiger. Für die 
Stahlfabriecanten und Schiffsbauer mehrt sich ebenfalls 
die Arbeit. 

Die Birminghamer Industrien sind lebhafter 
beschäftigt, nur können die Fabricanten keine lohnen- 
dere Preise erlangen. Der Bedarf für den Export 
entspricht den gehegten Erwartungen vollständig. 

Die Zahlen über den britischen Exportvon 
Eisen und Stahl aller Art im October stellen sich 
nur wenig günstiger, als die vom September. Im 
October sind 317651 t Eisen und Stahl exportirt 
worden, gegen 309704 t im September. Die Ausfuhr 
von Eisen und Stahl betrug für die ersten 10 Monate 


von 1882 1883 1884 
t t t 
3 728 200 3423 141 3 007 996. 


Es ergiebt dies 415 145 t weniger als 1883, und nahezu 
4 Millionen Tonnen weniger als 1882. Die gröfste 
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Abnahme fällt natürlich auf die Vereinigten Staaten 
von Amerika, welche bis Ende October nur 396 059 t 
Eisen und Stahl von England bezogen haben, gegen 
600 705t in den ersten 10 Monaten von 1883, und 
1.046 688 t im gleichen Zeitraum von 1882. 

Aus Frankreich wird berichtet, dafs die Nach- 
frage für Eisen gering ist; bessere Preise zu erlangen, 
sei nicht möglich. Für Handelseisen sind in Paris 
fres. 140 acceptirt worden. 

In Belgien zeigt die Lage des Eisengeschäfts 
für den abgelaufenen Monat keine wesentliche Besse- 
rung; es macht sich aber unzweifelhaft eine günstigere 
Stimmung geltend, und der Gedanke an einen baldigen 
Aufschwung wird nicht zurückgewiesen. 

In den Vereinigten Staaten von Amerika 
wurde das allgemeine Interesse durch die Präsidenten- 
wahl so sehr in Anspruch genommen, dafs nur wenig 
Beachtung dem Geschäft geschenkt werden konnte. 
Die Preise werden noch ziemlich gut behauptet. Ob- 
gleich die Käufer seit geraumer Zeit sich nur mit so 
geringen Quantitäten als möglich versehen haben, so 
ist doch der, Bedarf kein bemerkenswerth grölserer 
geworden, und ist die Stimmung auf dem Markt eine 
vollständig apathische; es ist deshalb mit Recht zu 
befürchten, dafs die Stagnation bis Ende des Jahres, 
wenn nicht noch länger, andauern werde. Bueck. 


Vereins-Nachrichten. 


nn 


Nordwestliche Gruppe desVereins deutscher 
Eisen- und Stahl-Industrieller. 


Bericht über die Vorstandssitzung v. 10. Nov. 1884. 

Zu der Versammlung waren die Mitglieder durch 
Schreiben vom 3. November eingeladen. 

Die Tagesordnung war wie folgt festgesetzt: 

1. Geschäftliche Mittheilungen. 

9. Die am 13. November im Ministerium der 
öffentlichen Arbeiten in Berlin stattfindende 
Conferenz zur Berathung der Submissions- 
Bedingungen. 

Anwesend sind die Herren: Servaes, Minssen von 
der Firma Fried. Krupp, Lueg, Seebold und Schwecken- 
dieck von der »Union«, Baare jr., Louis Haniel, Bueck, 
ferner infolge der Einladung des Herrn Vorsitzenden 
Herr Ruppel-Dortmund. 

Entschuldigt haben sich 
Klipfel, Jencke, Massenez. 

Zu 1 der Tagesordnung theilt Herr. Bueck 
mit, dafs der Antrag auf Bildung einer Berufsge- 
nossenschaft behufs der Unfallversicherung der Ar- 
beiter für alle Eisen und Stahl produeirenden und in 
der Hauptsache weiter verarbeitenden Betriebe in 
Rheinland und Westfalen mit Ausschlufs des Regie- 
rungsbezirks Trier und des Kreises Wetzlar am 1.No- 
vember seitens des Vorstands der Gruppe an das 
Reichs -Versicherungsamt abgegangen sei. Zur Stel- 
lung dieses Antrags habe der Vorstand Vollmachten 
von 132 Betriebsunternehmen mit 58187 Arbeitern 
erhalten. Nachträglich seien noch 10 Vollmachten 
mit 965 Arbeitern eingegangen. Da noch weitere 
Eingänge zu erwarten sind, so werden dieselben vor- 
läufig noch gesammelt werden. Dagegen habe der 
Limburger Fabrik- und Hütten -Verein mit 376 Ar- 
beitern auf Veranlassung seines Verwaltungsraths die 
ertheilte Vollmacht wieder zurückgezogen. 

2 der Tagesordnung: Zu der in der Form 
von 10 Fragen abgefalsten Tagesordnung der Con- 
ferenz am 13. November * falst der Vorstand die fol- 
genden Beschlüsse: 


die Herren Poensgen, 


Frage 1: »Erscheinen die bezüglich der Zuschlags- 
ertheilung sowohl bei öffentlichen als bei engeren 
Submissionen in dem Entwurfe (Allgemeine Bestim- 
mungen unter Il7) in Aussicht genommenen Bestim- 
mungen geeignet, einer etwaigen zu weit gehenden 
Berücksichtigung absoluter Mindestgebote wirksam 
vorzubeugen ?« (Die zwei letzten Absätze der allge- 
meinen Bestimmungen unter II 7 lauten: »Ist bei 
öffentlichen Ausschreibungen keines der nach Aus- 
scheidung der von vornherein auszuschliefsenden Ge 
bote verbleibenden 3 Mindestgebote und bezw. bei 
nicht öffentlichen Ausschreibungen das Mindestgebot 
nicht für annehmbar zu erachten, so sind sämmtliche 
Gebote abzulehnen. — Die Vergebung hat alsdann 
entweder in einem neuen Ausschreibungsverfahren 
zu engerer Bewerbung (vergl. 1. Absatz 2, sub 2) oder 
— letzterenfalls unter ministerieller Genehmigung —- 
freihändig zu erfolgen«). 


Der Vorstand hält es zwar für zweckmäfsig, dafs 
in den im zweitletzten Absatz angeführten Fällen zur 
engeren Submission übergegangen wird; er ist aber 
gegen freihändige Vergebung, denn die Fälle, in denen 
eine solche eintreten kann, seien in Abschnitt I genau 
festgestellt. 


Frage 2: »Kann den Klagen über die aus der 
Veröffentlichung der Submissionsergebnisse erwach- 
senden Uebelstände durch Mafsnahmen der Verwaltung 
— eventuell in welcher Weise — abgeholfen werden ?« 


Der Vorstand erachtet es infolge hervorgetretener 
Mifsstände für erwünscht, dafs Submissionen von gröfse- 
rer Bedeutung im Reichs-Anzeiger publieirt werden. 

Zu Abschnitt II Nr. 6 wird vom Vorstand folgender 
Zusatz beantragt: 

hinter »die etwa erschienenen« zu setzen »legiti- 
mirten Bewerber«. 


* Der Verein deutscher Eisen- und Stahl-Indu- 
strieller ist aufgefordert worden, sich an den in Aussicht 
genommenen Verhandlungen durch einen oder mehrere 
Vertreter zu betheiligen. — Ueber den Verlauf der 
Conferenz ‚siehe den Bericht S. 732 dieses Hefts. 
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Dem Absatz 2 soll hinzugefügt werden: 
»Die Protokolle sind zu secretiren«. 

Frage 3: »Sind mit dem Verfahren, die Gebote in 
Procenten der Anschlagssumme zu erfordern, Unzu- 
träglichkeiten vorhanden? Stehen deshalb der wei- 
teren Zulassung dieses Verfahrens Bedenken entgegen ?« 

Diese Frage betrifft die Bedingungen für Hoch- 
bauten, an denen die Gruppe kein directes Interesse hat. 

Frage 4: »Hat die bisherige Handhabung der Be- 
stimmungen über die Zulässigkeit der Ausbedingung 
von Mehr- oder Minderlieferungen zu begründeten 
Klagen Anlafs gegeben? eventuell bezüglich welcher 
Lieferungsgegenstände ?« 

In bezug auf die Berechnung des Stempels für even- 
tuelle Mehrlieferung wird vom Vorstand als nothwendig 
erachtet, dafs, falls die Mehrlieferung nicht stattfindet, 
der betreffende Stempel rückvergütet werden soll. 

Frage 5: »Erscheinen die im Entwurfe vorgesehenen 
Bestimmungen über die Abrechnung und Zahlung 
ausreichend. um eine den berechtigten Erwartungen 
der Unternehmer entsprechende prompte Abwicklung 
dieser Geschäfte zu gewährleisten ?« 

Nach der Ansicht des Vorstands sind möglichste 
Garantieen zu schaffen, dafs die Abnahme nur durch 
wirklich erfahrene Beamte, wenn thunlich seitens 
eigens zu schaffender Abnahmeämter, erfolgt; ferner 
auch, dafs die schleunige, Abnahme gesichert wird. 
Eventuell ist in Aussicht zu nehmen, im Fall die Ab- 
nahme durch Verschulden der Abnehmer verzögert wird, 
Verzinsung für die verzögerte Zahlung zu verlangen. 

Frage 6: »Haben die bisherigen Bestimmungen 
über die Höhe und die Art der Einziehung von Gau- 
tionen Uebelstände nach sich gezogen und insbeson- 
dere sich einer Betheiligung der kleineren Gewerbe- 
treibenden, Handwerker u. s. w.,an den Submissionen 
hinderlich erwiesen? und ist von den in dem Ent- 
wurfe dieserhalb in Aussicht genommenen geänderten 
Vorschriften die wünschenswerthe Abhülfe dieser 
Uebelstände zu erhoffen ?« 

In bezug auf den letzten Satz des ersten Absatzes 
von Abschnitt VI, Nr. 2: »Die Sicherheit kann durch 
Bürgen oder durch Caution gestellt werden« wird 
vom Vorstand in Aussicht genommen, in der Con- 
ferenz nähere Ausführungen bezüglich der Art der 
zulässigen Bürgschaft herbeizuführen. 

Frage 7: »Ist bisher, wie vielfach geklagt wird, 
nicht genügend auf eine angemessene Theilung der 
Ausschreibungsgegenstände in Loose und Gruppen 
Bedacht genommen worden? 

Erscheinen die in dieser Beziehung in dem Ent- 
wurfe in Aussicht genommenen Aenderungen der 
bisherigen Vorschriften zur Erreichung des Zweckes, 
die kleineren Gewerbetreibenden an der Ausführung 
der staatlichen Arbeiten oder Lieferungen thunlichst 
zu betheiligen, geeignet ?« 

Der Vorstand monirt, dafs mehrfach ganz ungleich- 
artige Dinge einem Unternehmer zugewiesen werden, 
wie beispielsweise bei dem Bahnhof in Frankfurt a.M. 
mit der Eisenconstruction auch die Verglasung ver- 
bunden worden ist. Es soll darauf hingewirkt werden, 
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dafs nur im wesentlichen gleichartige Dinge ausge- 
schrieben werden. 

Frage 8: »Empfiehlt es sich, die Ausschreibung 
von Lieferungen nicht, wie bisher in der Regel ge- 
schehen, für den Bedarf einer Jahresperiode, sondern 
für längere oder kürzere Zeiträume stattfinden zu 
lassen? Bezüglich welcher Lieferungsgegenstände 
werden eventuell entsprechende Anordnungen befür- 
wortet? und welche Zeitperioden sind für die betref- 
fenden Gegenstände in Vorschlag zu bringen ?« 

Der Vorstand erachtet eine zeitigere Ausschreibung 
der Lieferungen für nothwendig, um die Werke davor 
zu schützen, dals sie einige Zeit übermälsig be- 
schäftigt und dann ohne ausreichende Arbeit sind. 
Für längere Zeit als den Jahresbedarf soll die Aus- 
schreibung nicht stattfinden; es wird aber auch hierbei 
für nothwendig erachtet, dafs nicht zu grolse Quan- 
titäten des Jahresbedarfs auf einen Termin ausge- 
schrieben werden. 

Frage 9: »Erscheint es zweckmäfsig, und eventuell 
bezüglich welcher Lieferungsgegenstände, in den An- 
geboten eine Angabe über den Ursprung der zu lie- 
fernden Waare zu fordern ?« 

Der Vorstand erachtet es für zweckmälsig, in den 
Angeboten eine solche Angabe zu fordern. 

Frage 10: »Hat das bisherige Verfahren bezüglich 
der Ueberlassung der der Ausschreibung zu Grunde 
gelegten Zeichnungen u. s. w an die Bewerber zu be- 
gründeten Klagen Anlafs gegeben ?« 

Der Vorstand glaubt, auf diese Frage mit Nein 
antworten zu müssen. 

Da Weiteres nicht zu verhandeln war, wird die 
Sitzung geschlossen. H. A. Bueck. 


Verein deutscher Eisenhüttenleute, 


Aenderungen im Mitglieder -Verzeichnifs. 


Gonsiorowski, Leon, Ingenieur de la Cie. internationale 
des Wagons lits et des grands express Europ&ens, 
Paris, 69 Boulevard Haussmann. 

Hengstenberg, Paul, Director des Walzwerks von 
Englerth & Cünzer, Eschweiler-Pümpchen. 

Kollmann, Fr., Ingenieur, Goblenz, Friedrichstr. 30. 

Müller, Carl, Ingenieur der Königshütte, Königshütte 
i. Oberschl. 

Remy, Roland, Ingenieur, 
(Italien). 

Strippelmann, Leo, Generaldirector, Berg- und Hütten- 
Ingenieur, Berlin W., Friedrich-Wilhelmstr. 22. 


Neue Mitglieder: 

Bergstein, Joseph, Maschinenmeister der oberschles. 
ischen schmalsp. Eisenbahn, Beuthen in Oberschl. 

Goecke, Dr. jur. Feodor, Duisburg. 

Svedelius, A. G., Director des Uddeholm Eisenwerks 
in Schweden. 

Tafel, J., i. F.: J. Tafel & Comp., Feineisenwalzwerk 
in Nürnberg. 


Via Assietta 27, Torino 


Ausgetreten: 


Dagner, F., Eisenhammer Kutzdorf bei Küstrin. 


General-Versammlung 


des Vereins deutscher Eisenhüttenleute am 7. December d. J., Vormittags 11!/; 


Uhr, 


in der städtischen Tonhalle zu Düsseldorf. 
Tages-Ordnung: 


— 


. Vereins- Angelegenheiten: 
2. Die wirthschaftlichen Vortheile der 


Geschäftliche Mittheilungen. 
Colonialpolitik und deren Bedeutung für den deutschen 


— Vorstandswahlen. 


Techniker, eingeleitet durch Herrn Reichstagsabgeordneten Dr. Hammacher. 
3. Die feuerlose Locomotive in ihrer Anwendung auf den Bergwerks- und Hüttenbetrieb. Vortrag 


von Herrn Director G. Lentz. 
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Bücherschau. 


N ey en 


„Die Kanalfrage“ von Opel, Kgl. Regierungs- 
und Baurath a. D. (Leipzig, Engelmann, 
1884.) 


Der Verfasser, dessen Losungswort »Eisenbahn 
und Kanal, ist, beginnt seine interessante Broschüre 
ınit den Worten: „Wenn nach den vorjährigen Com- 
missionsverhandlungen im Herrenhause die Bejahung 
der Kanalfrage von den Einen als communis opinio 
hingestellt wurde, namentlich. auf Grund der über- 
wältigenden Majorität, mit welcher das Abgeordneten 
haus sich für den Nordkanal (Kanal von Dortmund 
nach der Ems) ausgesprochen, während die Anderen 
mit gleicher Entschiedenheit die Kanäle als überlebte 
Einrichtungen verurtheilten und die Unterstützung 
der industriellen Kreise des Westens am besten in 
Form einer Herabsetzung der Eisenbahntarife zu er- 
reichen meinten, so drängt das allen Vaterlands- 
freunden ja gleich warm am Herzen liegende Interesse 
für vollste Entwicklung unserer wirthschaftlichen 
Kräfte zur erneuten Prüfung der Frage: Wer hat 
recht? Die Entscheidung dürfte nur von einem 
Vergleiche der Transportkosten für Massen- 
gut auf Eisenbahn und Kanal — und zwar für beide 
unter thunlichst gleichen Bedingungen — 
zu erhoffen sein; das will sagen: mit den grofs- 
artigen Leistungen des Dampfbetriebes unserer Bahnen 
kann nur ein ebenso zuverlässig arbeitender Dam pf- 
betrieb auf dem Kanalin Parallele gestellt 
werden.“ 

Durch eingehende Berechnungen führt Opel den 
Nachweis, dafs die durchschnittlichen Selbstkosten 
für den Bahntransport einer Tonne Kohlen von Dort- 
mund nach der Ems # 6,01 betragen, während sich 
bei der Kanalfracht die Selbstkosten nur auf # 3 
stellen. Nimmt man an, dafs jährlich 1,12 Millionen 
Tonnen Kohlen nach der Ems gehen, so ergiebt sich 
für den Staat durch den Kanaltransport eine Erspar- 
nils von «# 3370000. Für die Zechen stellt sich 
durch den Kanaltransport nach der Berechnung Opels — 
gleichfalls nur bei Berücksichtigung des Verkehrs nach 
Papenburg — eine Ersparnifs von A 1220000 her- 
aus. Der Verfasser schlielst sich deshalb dem Aus- 
spruch der Direction für den K.K. Eisenbahnbetrieb 
bezüglich des Donau-Elbe-Kanals an, „dafs derselbe 
der Eisenbahn hinsichtlich der Massentransporte auf 
grofse Entfernungen bei niedrigen Frachtsätzen (welche 
Transporte der Bahn verschlossen bleiben), über- 
legen sei; dafs solche Wasserstralse Industrieen zu 
schaffen vermöge, welche bedeutende Neuerzeugung 
von Gütern bewirken, die als höherwerthige Erzeug- 
nisse Bahnbeförderung suchen;*“ indem er General- 
director Weidtmann zustimmt, welcher die Hoffnung 
hegt, „dafs sich Eisenbahn und Kanäle wohl ganz 
friedlich vertragen und gegenseitig mehr oder weniger 
unterstützen können.“ 

Auf den Einwand der Kanalgegner, dafs an Herab- 
setzung der Eisenbahnfrachten für Einzelladungen 


und Stückgüter nicht zu denken sei, wenn die Kanäle‘ 


den Eisenbahnen die Massentransporte entziehen 
würden, erwidert Opel: „Je mehr Massentransporte, 
desto mehr Verlust bei der Bahn, desto ferner die 
Möglichkeit einer Reduction der übrigen Tarifsätze, 
u. A. auch derer für Stückgut und Einzelladungen.* 

Aus diesem kurzen Auszug ist ersichtlich, dafs die 
kleine, 35 Seiten umfassende Broschüre den Kanal- 
gegnern reiches Material zur Bekämpfung bietet. 

B. 


Die Darstellung des schmiedbaren Eisens in prak- 
tischer und theoretischer Beziehung von Dr. 
Hermann Wedding, kgl. preuls. Geheim. 
Bergrath. Erster Ergänzungsband, der 
basische Bessemer- oder Thomas-Procels. 
Braunschweig bei Friedrich Vieweg & 
Sohn. Preis 9 Mark. 


Dieses soeben im Umfange von 200 Seiten er- 
schienene Werk beansprucht in hohem Grade das 
Interesse aller Eisenhüttentechniker. Es dient, wie 
auf dem Titel vermerkt, als Ergänzungsband zu dem 
bekannten Werke des Verfassers »Die Darstellung des 
schmiedbaren Eisens,« bildet aber ein für sich abge- 
schlossenes Buch. Der letzte Theil des Hauptwerks 
ist vor 7 Jahren dem Druck übergeben worden, d.h. 
also zu einer Zeit, in der die praktische Durchführung 
der Entphosphorung im Converter noch als frommer 
Wunsch galt. Im Hinblick auf den seit dieser Zeit 
eingetretenen gewaltigen Umschwung können wir da- 
her dem in der Ankündigung Gesagten, dafs der Er- 
gänzungsband dazu bestimmt ist, eine bereits fühlbar 
gewordene Lücke auszufüllen, nur vollkommen bei- 
pflichten; wir fügen hinzu, dafs der Ergänzungsband 
alle Vorzüge, welche das Hauptwerk auszeichnen, in 
erhöhtem Mafse besitzt, es kommt dem Werke 
wesentlich zu gute, dafs der Verfasser der praktischen 
Ausführung des Processes in allen Entwicklungsstufen 
seine Aufmerksamkeit gewidmet hat. 

Das Werk zerfällt in Einleitung und zehn Abschnitte. 

Abschnitt I gewährt uns einen Rückblick auf die 
vor Einführung des Thomas-Processes vorliegenden 
praktischen Möglichkeiten, den Phosphor in irgend 
einem Fabricationsstadium zu entfernen; besondere 
Besprechung finden das Jacobische Verfahren, die 
carbonatfreien Erze mittelst verdünnter Säuren zu 
behandeln. die Reductionsversuche im Hochofen und 
die Oxydationsarbeiten im Feinofen nach den Aus- 
führungen von Krupp & Bell und endlich die Kern- 
punkte der deutschen Reichspatente von Thomas 
und seinen Nachfolgern, betreffend Anwendung eines 
andern als eines kieselsäurereichen Futters, die 
basischen Zuschläge und das Nachblasen. 

Im I. Abschnitt werden zunächst die älteren Vor- 
gänge bei Verwendung erdbasischer Materialien be- 
handelt, sodann folgt in interessanter Darstellung 
Wortlaut und Beschreibung der verschiedenen Thomas- 
schen Patente. Es wird nachgewiesen, wie der Er- 
finder in seinem ersten, allerdings niemals zu ausge- 
dehnterer praktischer Verwendung gelangten Patent 
sich auf dem richtigen Pfade befand, insofern er die 
Verwendung eines Dolomits oder magnesiahaltigen 
Kalksteines mit einem denselben im gebrannten Zu- 
stande frittenden Bindemittel vorschlug; das zu letzterem 
gewählte Natriumsilicat erwies sich nur nicht als das 
geeignete und trat der Erfolg erst ein, als dasselbe 
im zweiten Patent durch Aluminiumsilicat (Thon) er- 
setzt wurde. Dann folgt die praktische Vorbereitung 
der basischen Materialien nebst kritischer Erörterung 
ihrer Verwendbarkeit. 

Die Einrichtung und Ausfütterung der Birne ist 
die Ueberschrift des III. Abschnitts. Im Texte sind 
u. a. die noch nirgends veröffentlichten Profile der 
Birnen der rheinischen Stahlwerke und von Witkowitz 
eingeschaltet, ferner auf einer lithographirten Tafel 
die ebenfalls neue genaue Zeichnung der Peiner Con- 
verterconstruction angegeben. In sachgemälser und 
sehr vollständiger Weise wird hier die Anfertigung 
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der Fütterung des Bodens, die verschiedenen Methoden 
zur Auswechslung, die Zerlegbarkeit und die Kühlung 
der Birne geschildert unter Hinweis auf die vom 
sauren Betrieb abweichenden Bedingungen. 

Der IV. Abschnitt behandelt die Materialien: das 
Roheisen in erster und zweiter Schmelzung, das Zu- 
satzeisen, den Zuschlagskalk bezw. Ersatz desselben 
durch andere Substanzen und den Wind. Sehr 
dankenswerth ist die Zusammenstellung der Analysen 
von Roheisensorten, welche auf den verschiedenen 
Werken zur Verwendung gelangen. Der folgende 
Abschnitt enthält die praktische Ausführung des 
basischen Bessemerprocesses, die hier angegebenen 
Einrichtungen wurden meistens zuerst in »Stahl und 
Eisen« veröffentlicht, neu ist die in Peine benutzte 
Gielspfanne. 

Im VI. Abschnitt sind die chemischen und physi- 
calischen Vorgänge besprochen; unter ersteren sind 
die bekannten Untersuchungen von Prof. Finkener, 
Kupelwieser, Richards und Stead angeführt, 
in deren Anschluls die Reihenfolge der Oxydations- 
erscheinungen auf Grund der eingehenden Unter- 
suchungen von Finkener erörtert wird. Unter den 
physicalischen Vorgängen ist nur die Wärmeentwick- 
lung, als der einzige vom sauren Procels abweichende 
Vorgang in Betracht gezogen. 

Der VI. Abschnitt bringt die allgemeine Anord- 
nung der basischen Bessemerwerke. Es ist hierbei 
die von Holley vorgeschlagene Anordnung in Auf- 
und Grundrifs, ebenso die der Erimushütte und der 
Witkowitzer Werke und endlich in gröfserem Mals- 
stabe die Anlage der Peiner Hütte berücksichtigt, so 
dals die gegebene Auswahl eine sehr vollständige ist. 

Die im VIII. Abschnitt behandelte Verwerthung 
der basischen Schlacke hat in der Praxis die Kinder- 
schuhe noch nicht ausgetreten, so dafs der Verfasser 
sich hier auf Nebeneinanderstellung der verschiedenen 
Vorschläge beschränken mufste. Wir verweisen 
übrigens auf die Wiedergabe der Verhandlungen des 
Vereins für Gewerbefleils in dieser Nummer auf S. 740. 

Die Entphosphorung im Flammofen, welche den 
Inhalt des IX. Abschnitts bildet, ist nach unserm 
Bedünken etwas stiefmütterlich behandelt, allerdings 
fallen die auf diesem Gebiete erzielten Fortschritte 
in die allerneueste Zeit. 

Als aus dem Rahmen des Gesammtwerks Höre 
fallend ist der X. Abschnitt, ökonomischer Erfolg des 
basischen Bessemerprocesses, zu bezeichnen. So will- 
kommen vielleicht mancherorts augenblicklich die 
darin enthaltenen Angaben sein mögen, so passen 
sie nach unserer Meinung doch nicht in ein Werk, 
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das den Anspruch auf Beibehaltung eines beständigeren 
Werthes erheben mufs. Ist es schon an und für 
sich ungemein schwierig, die Selbstkosten von Thomas- 
roheisen und die Umwandlungskosten desselben in 
Flufseisen für die verschiedenen Distriete Deutsch- 
lands mit einiger Genauigkeit zu berechnen, so liegt 
es auch in der Natur der Sache, dafs eine solche 
Zusammenstellung nie mehr als ephemere Bedeutung 
besitzen kann, eine Werthschätzung, welche der son- 
stigen Anlage des Werkes widerspricht. 

Wir wollen es auch nicht verhehlen, dafs wir die 
gemachten Zahlenangaben selbst mit etwas skeptischen 
Augen betrachten; nach unserer Ansicht ist es z. B. 


‚sehr gewagt, die Mehrausgaben, welche im basischen 


gegenüber dem sauren Procefs aus der Fütterung 
selbst, dem Kalkzuschlag, den häufigen Reparaturen 
und den höheren Arbeitslöhnen entstehen, auf genau 
4,60 AM. zu veranschlagen, da hierbei die jeweiligen 
örtlichen Verhältnisse ausschlaggebend sind. 

Vielleicht hat der Verfasser diesen ganzen Abschnitt 
aus patriotischen Rücksichten seinem Buche einver- 
leibt, eine Durchsicht desselben mufs das Herz eines 
jeden Deutschen mit Stolz erfüllen, wenn er sich an 
der Hand der daselbst mitgetheilten statistischen An- 
gaben überzeugen kann, in welch hohem Malse 
in seinem Vaterland die Erfindung des Engländers 
Thomas nutzbringend verwerthet worden ist. 

Im Anhang, die Entschwefelung des Roheisens 
betitelt, werden noch die neueren von Rollet, Garnier, 
Cely u.a. vorgeschlagenen und in dieser ‚Zeitschrift 
eingehend besprochenen Vorschläge behufs Reinigung 
des Roheisens von Schwefel übersichtlich erwähnt; 
der Schwefel bleibt bekanntlich im basischen Procefs 
auch nach der Entphosphorung unzersetzt und bildet 
somit ein wesentliches Hindernifs für die weitere 
Ausdehnung des basischen Bessemerprocesses auf die 
Verarbeitung aller Roheisensorten. — 

Wir sind vom Herrn Verfasser freundlichst darauf 
aufmerksam gemacht worden, dafs einige Druckfehler 
stehen geblieben sind. 

Seite 25 Zeile 8 von oben mulfs es heilsen: 
die Patentschrift statt der Patentanspruch; 
Seite 25 Zeile 19 von unten mufs es heilsen: P. A. 
34 929, 34930 statt R. P. 34929, 34930; Seite 177 
Zeile 10 von oben mufs es heifsen: 48,79 kg statt 
48,79 Proe. 

Die fleilsige Ausarbeitung, die übersichtliche An- 
ordnung und die Mittheilung von viel neuem bisher 
Unveröffentlichtem sichern dem Werke die allgemeine 
Verbreitung in den einschlägigen Kreisen des In- und 
Auslandes. 
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